Gutes Design

liegt in unserer Natur. acad group.
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Der gesamte Entwicklungs-

Prozess in einer Hana

d( d Dgroup

Unser Erfolgskonzept

Kreative Entwdrfe, deren intelligente Umsetzung,
die Bestatigung, die Bewertung und Optimierung sind
die Elemente der Produktentwicklungsschleifen.
Dazwischen liegen Leistungsschnittstellen mit ihren
typischen Informationsverlusten, Kommunikations-
problemen und ein hoher Steuerungsaufwand.

In der acad-group arbeiten Konstruktion (acad engin-
eering) und Musterbau (acad prototyping) eng verzahnt
zusammen und erstellen alle Teilprozesse, die eine
Schlusselfunktion fur die effiziente und kompetente
Projektralisierung haben.

d( a Dengineering d( a D prototyping d( a Dsystems

Zukunft entwickeln durch
Kompetenz und Innovation

Alle Mitarbeiter der acad-group kénnen ein profun-
des Ausbildungsportfolio vorweisen und zeichnen sich
vor allem durch Gberdurchschnittliche Einsatzbereit-
schaft, hohe Loésungskompetenz und absolute Zuver-
lassigkeit aus.

Ein breites Spektrum von Beratungs- und Service-
Leistungen machen uns zum kompetenten Partner fur
nationale und internationale Kunden.

Alle Projektleistungen und verfligbare Prototyping- und
Tooling-Verfahren kommen bei uns aus einer Hand.
Durch dieses erweiterte Leistungsangebot kdénnen
Muster, Prototeile, Konstruktionen und Konzepte mit
hoherem Reifegrad geliefert werden. Zusatzlich stellen
wir die wichtigen Teilergebnisse und Feststellungen fiir
die Weiterentwicklung, Produktwertung und Produkt-
bestatigung zur Verfligung.

d( d Dgroup

acad. engineering

Individuelle Komplettlésungen -
von der Idee bis zur Konstruktion

acad. prototyping

Kontrolle und Sicherheit -
in jeder Entwicklungsphase

acad. systems
Systemlieferant - Systeme und Bau-
gruppen in kleinen Seriensttickzahlen



acad engineering
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Produktentwicklung. Konstruktion. Fertigung

Zeit und Kosten im Griff

Sie wollen mit unkonventionellen Lésungen den Wett-
bewerbsvorteil gegeniber der Konkurrenz sicher-
stellen. Wir beraten Sie kompetent und begleiten
auch komplexe Projekte zielgerichtet bis zum erfolg-
reichen Abschluss. Besonderes Gewicht legen wir
dabei auf ein systematisches Projektmanagement.

Kirzeste Entwicklungszeiten

Wir Ubernehmen fur den Produktentwicklungspro-
zess samtliche Dienstleistungen zur Erlangung der Pro-
duktreife. Unsere Entwicklungsprozesse sind schnell,
kostenginstig und ganz auf die Bedurfnisse unserer
Kunden und deren Produkte abgestimmt.

Beispiele unserer Arbeit:

e Produktentwicklung fur die Branchen:
Automotive, Medizin, Sanitar, Elektro u. a.

e Prif- und Vorrichtungskonstruktion
e Werkzeugkonstruktion

e Zeichnungserstellung

e CNC-Programmierung

e FEM-Berechnung

e Moldflowanalyse

* Projekt- und Qualitdtsmanagement

Know-how in der Konstruktion

Wir legen Wert auf gutes Design. Schon friih haben
wir die Bedeutung des CAD/CAM erkannt und durch
standige Ausbildung unserer Mitarbeiter das Know-
how auf diesem Gebiet stetig erweitert. Wir bear-
beiten mit den bedeutendsten CAD-Systemen (seit
1986 mit CATIA!) kundengerechte Konstruktionslo-
sungen. Unser Spezialgebiet ist die Konstruktion von

Freiformflachen, Exactsolids und die Entwicklung
komplexer Kunststoffteile mit hoher Funktions-
integration.

Wir entwickeln Konzepte fur Kunststoff-Produkte
und begleiten deren Entstehungsprozesse fiir OEM'’s
und deren Zulieferer aus den Branchen Automotive,
Medizin, Sanitér, Elektro u. a. Branchen.

Zu unserem umfangreichen Leistungsspektrum ge-
hoéren das Prototyping und der Musterbau vom Kon-
zept- und Prinzipmuster bis hin zum SpritzguB3teil im
Originalwerkstoff.
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Unterputzmischgehause
Entwicklungsprojekt HANSA

Entwicklungsaufgabe

Die Entwicklungsaufgabe bestand darin ein be-
stehendes Unterputzmischgehduse aus mechanisch
bearbeitetem Messing als glinstige Alternativiésung
mit gleicher Funktionalitat in eine Kunststoffspritz-
guBlésung Uberzufihren Die Vorteile einer solchen
Lésung sind erhebliche Kosten- wie auch eine Ge-
wichtsreduzierung.

Herausforderung

Die Herausforderung
bestand darin die ver-
wendeten An- und Ein-
bauteile unverandert zu
Ubernehmen. Desweiteren
mussten die bestehenden Schraub-

verbindungen fir Stopfen und Mischeinheit sowie
andere Befestigungskonzepte kunststoffgerecht
ausgelegt werden. Durch geeignete Konzept-
vorauswahl entstand in kurzer Zeit eine erste 3D-
Konstruktion.

Dieser Konstruktionsstand wurde tber 5 Entwick-
lungsschleifen unter Anwendung der FEM-Methode
und paralleler Fullanalyse mittels Moldflow zu einem
bereits sehr ausgereiften Prototypenstand gefihrt.

Entwicklungsstand

Dieser Entwicklungsstand wurde von acad als Prototyp
aus verschiedenen hochfesten SpritzguBmaterialien
zur Erprobung in Stuckzahlen von ca. 600 Stck. ge-
fertigt. Diese Prototypen wurden in Extremtests unter
hoher Temperatur und Druckimpulsen bis 60 bar
erprobt und im Feldversuch gepruft. Die hierbei ge-
wonnenen Erkenntnisse erhdhten die Serienwerk-
zeugreife und flhrten insgesamt zu einem sehr gut
ausgereiften Serienprodukt.
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Entwicklungsprojekt d(abgg

DC R171 Kopfstutze
SLK-Kopfstutze mit Airscarf

Entwicklung und Umsetzung

Die Aufgabe bei der Entwicklung der Kopfstttze SLK
bestand in der ersten Entwicklungsschleife in der Kon-
zeptfindung, Ausarbeitung und Erprobung eines
Kopfstiitzeneinlegers fUr einen vorgegebenen Design-
bauraum. Der KopfstUtzeneinleger sollte eine mog-
lichst hohe Energieaufnahme beim Kopfaufschlag
gewahrleisten, ein effizientes Bezugsbefestigungs-
konzept aufweisen und allen Sicherheitsanforde-
rungen an Kopfstltzen entsprechen.
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Geldst wurden die Aufgabe durch eine Prallplatte
mit Quetschrippen und zur Klemmung des Bezugs
eine Blende von unten.

Dieser Konstruktionstand als Baustufe 1 wurde mit
PrototypspritzguBwerkzeugen umgesetzt und erprobt.
Nach erfolgreicher Erprobungen mit Kopfaufschlag
Pendelversuchen wurde die Integration eines ,Air-
scarf” Systems zur Kopfraumbellftung angestrebt.
Hierbei entstand ein neuartiges Konzept zur Luft-
fihrung durch die Kopfstitze hindurch. Die Luft wird
hierbei in der Sitzrickenlehne erwarmt und mittels
eines Ventilators und durch ein Teleskoprohr zur
Kopfstutze gefihrt.

Nach der Konstruktiven Ausarbeitung wurden noch-
mals Prototypwerkzeuge fur diese Lésung gebaut
und anschlieBend erfolgreich erprobt, sodal3 die
Serienlésung unmittelbar im Anschlu3 unverandert
in die Serienwerkzeuge Ubernommen werden konnte.
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Entwicklungsprojekt

Industrie PDA
SOHARD

Fur ein kundenspezifisches Industrie PDA mit mdg-
lichst offenen und variablen Schnittstellen wurde
acad-engineering von der Fa. SOHARD in Flrth be-
auftragt, ein hierfir geeignetes Gehause fur eine
klein- bis mittelgroBe Serie zu entwickeln und erste
Prototypteile fir die Gehause zu liefern.

Hintergrund

Aus dem Consumer Markt sind PDAs als kleine, mo-
bile Rechner fir die persdnliche Datenverwaltung
bekannt. Consumer PDAs sind allerdings aufgrund
mangelnder Robustheit, geringer Produktionsdauer
und fehlender spezifischer Schnittstellen nicht fur
den industriellen Einsatz geeignet.

Das Konzept

In dem iPDA sollten die Vorteile der kostengunstigen
Consumer PDAs mit den erhéhten Anforderungen aus
der Industrie verbunden werden. Das iPDA Standard
sollte Soft- und Hardware in einem idustrietauglichen
Gehause unter Bereitstellung der vom Kunden be-
notigten Schnittstellen integrieren.

Das iPDA wurde fur einen Touchscreen mit farbigen
TFT-4-Zoll-Display ausgelegt; moglichst viele Standard-
Schnittstellen wie Compact Flash, SD-Card, PCMCIA
und USB integriert, die einfach und alltagstauglich
ohne Werkzeug zuganglich sind. Spritzwasserdichte
Tasten und eine 4-Richtungs-Steuerungstaste muften
als Bedieneinheit durch das Gehause gefihrt werden.

Es wurde ein modulares Konzept zugrunde gelegt,
falls das Standard-iPDA nicht alle Schnittstellen und
Eigenschaften, die flr einen speziellen Anwendungsfall
erforderlich sind, bietet um eine kostenguinstige An-

d( d D engineering

passung nach Kundenwunsch zu ermdéglichen. Fur
den tberwiegenden Teil der Anderungen konnte eine
,Time To Customize” von 6 bis 8 Wochen erreicht
werden.

Acad-engineering hat das iPDA in ein zweischaliges
Kunststoffgehduse mit einem abnehmbaren Softgrip-
Rahmen ,,gepackt”: Zum einen rundet es das Aussen-
design ab, zum anderen Ubernimmt es funktionell
den Spritzwasser-, Staub und Stoss-Schutz Klasse
IP65. Und selbstverstandlich erfillt dieses Gehduse
auch alle anderen industriellen Anforderungen
hinsichtlich Robustheit und Ergonomie.
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acad prototyping

d ( q D prototyping

Ideen greifbar machen - Der Prototyp.

Prototypenfertigung

Wir fertigen Einzelteile und Kleinserien aus Original-
werkstoffen in Spritzgusstechnik. Die Prototypen-
erstellung wird auf unseren Rapid Moulding
Systemen durchgefihrt. Zu den Leistungen ge-
horen die Lieferung, die Abstimmung und die
Datenrlckfihrung der Musterteile, durchgefiihrt
mit den verschiedenen Rapid Prototypen und
CAM-Verfahren.

Wir erstellen Prototypteile und Modelle aus Origi-
nalwerkstoffen, aus serienahnlichen Werkstoffen,
aus Vollmaterial CNC-gefrast, Prototypwerkzeuge
(SpritzguB-, Umform- und Schaumwerkzeuge),
Kon-zept-, Prinzip-und Funktionsmuster, Prifvorrich-
tungen.

Neben dem Muster-, Pruf-, Hilfsmittel- und den
Vorrichtungsbau werden auch Prinzip- u. Konzept-
aufbauten sowie Anderungen, Nacharbeiten und
Weiterverarbeitung von Prototypen Gbernommen.
Wir liefern komplette Prototypbaugruppen und
Ubernehmen hierfir Zulieferteilbeschaffung und
Abstimmung der Bauteile zu einer funktionieren-
den Baugruppe. Auf Wunsch betreuen wir die
komplette Projektdurchfliihrung von der Konzept-
entwicklung bis zur Serienoptimierung.

Rapid Prototyping

Rapid Prototyping ist eine Methode, schnell und
unkompliziert Prototypen und Modelle bereits in
der Planungsphase zu fertigen. Der Einsatz innova-
tiver Methoden fihrt zu Zeit- und Kostenvorteilen
und damit zum Markterfolg. Grundlage der Erzeu-
gung dreidimensionaler Prototypen sind 3D-CAD-
Daten, die fur die Nachfolgeprozesse ibernommen
und aufgearbeitet werden.

Wir unterscheiden folgende
Verfahren:

« Prototypteile aus Serienwerkstoffen, aus
unserem Rapid Moulding System

- Prototypteile und Modelle aus Vollmaterial
CNC-gefrast

- Prototypteile aus serienahnlichen Werkstoffen
wie PUR, SLS, SLA oder Feinguf3

Die Prototypen dienen der schnellen Absicherung
von Geometrie, Design und Basis-Funktionalitaten.
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Rapid Moulding System - RMS

Entwicklungsnahe Werkzeugtechnologie

Allgemeine Information zur
Werkzeugtechnologie

Unsere entwicklungsnahe Werkzeugqualitat liefert
KunststoffspritzguBteile in Originalmaterialien.

Unser Ziel: Schnell und kostengtinstig Versuchsteile
herzustellen, die fur die Absicherung, Bestatigung
oder Weiterentwicklung des Produkts und der Ferti-
gungstechnik alle erforderlichen Ergebnisse liefern.
Erstmuster von Einzelteilen oder ganze Baugruppen
aus Familienwerkzeugen sind bereits in 1-3 Wochen
fertiggestellt. Gerade kleine Erprobungsbaugruppen
mit 50 bis 500 Teilen sind aufgrund der niedrigen
Werkzeugkosten sehr wirtschaftlich darstellbar. Die
leichte Anderbarkeit in wenigen Tagen und die
einfache Umsetzung von Versuchs- und Experimen-
tiergeometrie erlauben eine werkzeugbegleitete
Produktentwicklung und Reduzierung der Ande-
rungsrisiken flr die Serienwerkzeuge.

Technische Information

Die Prototypwerkzeuge bestehen aus Aluminium
bzw. Material hoherer Festigkeit nach Erfordernissen.
Fur die Entformung von Hinterschnitten verwenden
wir einzelne Losteile im Werkzeug, die wir teilweise
handisch ziehen oder aus dem Teil entnehmen. Viele
Funktionen, die im Serienwerkzeug umgesetzt sind,
haben wir in unsere Stammformsysteme verlagert.
Damit nehmen wir die Losteile auf und bendtigen
fir die Temperierung und Fixierung der Formeinsatze
keinen hohen Aufwand. Die neuen Freiheitsgrade
aus dem Stammformsystem nutzen wir fr smarte
Werkzeugkonzepte: Durch z.B. Trennung von kom-
pliziert fertigbaren Einsatzen in mehrere einfach
frasbare Einsatze wird in der Regel die Fertigung
von Senkerodierelektroden Uberflussig. So schaffen

wir es, mit dem jeweils glinstigstem Herstellungsver-
fahren lhre Anforderungen an die Teilequalitat zu
erfullen. Insbesondere die Kombination der Her-
stellungsverfahren macht anforderungsoriert Sinn:
Das Direktmetall-Lasersinterverfahren flr komplexe
Geometrien setzen wir gerne in Verbindung mit
Frasteilen ein: Qualitat, Zeit und Kosten in der op-
timalen Gewichtung!

Die SpritzgufBteilefertigung findet auf speziell flr
unsere Prototypteilefertigung modifizierten Spritz-
guBmaschinen statt. Mit den fest installierten RMS-
Stammformsystemen fertigen wir die Teile erheblich
langsamer, als im Serienprozef3. Dafur risten wir
schnell und kénnen Anderungen sofort umsetzen.
Sogar Geometrievarianten konnen wir mit Wechsel-
einsatzen oder einstellbaren Kernen fertigen. An-
guBversuche mit verschiedenen Anspritzpunkten,
sowie die Darstellung von fertigungstechnisch
grenzwertigen Bauteilgeometrien ist moglich. Ledig-
lich Zykluszeit und Kuhlzeit konnen nicht seriennah
durchgefiihrt werden. Daraus ergibt sich bei den
Bauteiltoleranzen zwar keine Abweichung in
der absoluten GrofBe, aber in der statistischen Ver-
teilung. Optimal, um mit kleinen Chargen Grenz-
musterfeststellungen zu ermdglichen.

Die Vorteile im Uberblick:

+ Hoher Absicherungsgrad der Produktentwicklung
+ Reduzierung des Anderungsrisikos im Serienwerkzeug

+ Schnelle Verfligbarkeit der Prototypenteile in original
Festigkeit/Steifigkeit

- Geringe Werkzeug- und Anderungskosten

- Darstellung von Geometriealternativen aus einem Werkzeug

+ AnguBoptimierung
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acad prototyping

Technische Ausrustung
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1. CNGC-Frasmaschine Cincinnati CFV-Si 1050
3-Achs-Bearbeitungszentrum
max. Arbeitsbereich: X 1050 mm
Y 500 mm
Z 500 mm
Werkzeugwechsler mit 21-fach Magazin
max. Drehzahl 20.000 U/min

2. CNC-Frasmaschine Cincinnati Arrow 750

3-Achs-Bearbeitungszentrum
max. Arbeitsbereich: X 750 mm

Y 500 mm

Z 500 mm
Werkzeugwechsler mit 21-fach Magazin
max. Drehzahl 8.000 U/min

3. SpritzguBmaschine RMS 350

max. Teiledimension 270 x 310 x 630 mm
Spritzgewicht max. 610 g
Spritzlingsvolumen max. 610 cm3
Spritzdruck max. 1.645 kg/cm?
SchlieBkraft total 350 t

4. SpritzguBmaschine RMS 160

max. Teiledimension 200 x 200 x 350 mm
Spritzgewicht max. 310 g
Spritzlingsvolumen max. 310 cm3
Spritzdruck max. 1.700 kg/cm?
SchlieBkraft total 160 t

5. SpritzguBmaschine RMS 150

max. Teiledimension 200 x 200 x 350 mm
Spritzgewicht max. 300 g
Spritzlingsvolumen max. 300 cm3

) ) acad group
Spl’l"derUCk max. 1.630 kg/cm FabrikstraBe 1a - D-91560 Heilsbronn (Mfr)
SchlieBkraft total 150 t fon 09872.954608 - fax 09872.5345
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Technische Ausrustung

10.

11.

SpritzguBmaschine RMS 90

max. Teiledimension 80 x 80 x 180 mm
Spritzgewicht max. 230 g
Spritzlingsvolumen max. 200 cm3
Spritzdruck max. 1.000 kg/cm?
SchlieBkraft total 90 t

CAD Arbeitsplatze

4 Arbeitsplatze fir Werkzeugkonstruktion
und CNC-Programmierung

Konventionelle Bearbeitungsmaschinen

Frasmaschinen
Saulenbohrmaschine
Drehbank

Sandstrahlkabine
GroBe 850 x 700 x 700 mm

Lackierkabine
GroBe 1.250 x 1.250 x 800 mm

Kleinwerkzeuge

SchweiBgerate

Dremel Schleifset

Bohrschrauber

Montagetisch mit Abzugsvorrichtung
sonstige Kleingerate zur Bearbeitung
und Montage

d ( q D prototyping
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Tragerteil Durchlade
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Produktinformation

Kategorie: Einzelteil

BauteilgroBe: 350 x 240 x 30 mm

Material: ABS

Kundenanforderungen: Funktionsversuche, Einbauversuche, Festigkeit (Crash), Dauerlauf
Fertigungssystem: RMS 350

Komplexitat: 4 Schieberrichtungen

Bemerkungen: Das Bauteil wurde zur Absicherung der Baugruppe Durchlade bezuglich

der Verriegelungseinheit in Originalwerkstoff benotigt
Gefertigte Stiickzahl: ca. 350 Stlck
Werkzeugbauzeit: 15 Arbeitstage
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Verriegelungseinheit Durchlade
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Produktinformation

Kategorie: Baugruppe
BauteilgroBe: max. 170 x 105 x 35 mm
Material: PA6GF30, ABS

Kundenanforderungen: Funktionsversuche, Einbauversuche, *

Festigkeit (Crash), Dauerlauf
Fertigungssystem: RMS 150, RMS 90

Komplexitat: GroBere Baugruppe mit Baudenzigen, Federn und
Rasthaken in AludruckguB
10 Werkzeuge und 1 Blecheinlegewerkzeug

Bemerkungen: Gehause mit umspritztem Einlegerblech. Die Baugruppe wurde komplett
montiert ausgeliefert. Abstimmung und Beschaffung der Anbauteile, wie
Baudenzuge, Federn, Blech- und AludruckguBteile, sowie die komplette
Montage war Teil des Auftragumfanges.

Gefertigte Stiickzahl: 250 Satz
Werkzeugbauzeit: 25 Arbeitstage
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Unterputzmischgehause
HANSA VAROX
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Produktinformation

Kategorie: Einzelteil mit Einlegeteil

BauteilgroBe: @ 70 mm, Hohe 75 mm

Material: PA66 Langglasfaser, Grivory und alternative Materialien

Kundenanforderungen: Funktionsversuche, Feldversuch

Fertigungssystem: RMS 150

Komplexitat: 7 Schieberrichtungen

Bemerkungen: Dieses Teil stammt aus einem im Hause umgesetzten Entwicklungsauftrag,
inklusive Prototypenwerkzeugbau aller Kunststoffbauteile (6 Prototypenspritz-
guBwerkzeuge). Sehr aufwendig zu entformendes Teil mit Messinggewinde-
ringeinleger. Dieses Teil wurde flr Wasserdruckversuche aus unterschiedlichen
Materialien gefertigt.

Gefertigte Stiickzahl: 400 Stuck

Werkzeugbauzeit: 8 Arbeitstage
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2 Komponenten Schaltknauf
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Produktinformation

Kategorie: Einzelteil, 2 Komponenten

BauteilgroBe: ca. 105 x 50 x 45 mm

Material: PA6 und TPE

Kundenanforderungen: Funktionsversuche, Einbauversuche, Vorserie

Fertigungssystem: RMS 150

Komplexitat: 6 Schieberrichtungen, 2 Innenschieber und Zwangsentformung
Bemerkungen: Die Geometrie sollte auf Dichtigkeit beim Umspritzvorgang gepruft werden
Gefertigte Stiickzahl: 450 Stuck

Werkzeugbauzeit: 10 Arbeitstage
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Kopfstutze mit Airscarf
DC R171
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Produktinformation

Kategorie: Baugruppe

BauteilgroBe: max. 180 x 160 x 70 mm

Material: PP weiss, ABS, TPE

Kundenanforderungen: Bepolsterungsversuche, Funktionsversuche, Crash
Fertigungssystem: RMS 90, RMS 150

Anzahl der Werkzeuge: 4 Einfachwerkzeuge (Einleger, Aufnahme Faltenbalg, Rosette, Blindstopfen)

Bemerkungen: Diese Baugruppe stammt aus einem im eigenen Hause umgesetzten Ent-
wicklungsauftrag, inklusive Prototypenwerkzeugbau aller Kunststoffbauteile.
Hierflr wurden zwei Baustufen in Prototypenwerkzeuge umgesetzt.
Dargestellt ist die Baustufe 2 mit integriertem Airscarf wie sie im SLK von
Daimler Crysler umgesetzt wurde.

Gefertigte Stiickzahl: ca. 250 Satze
Werkzeugbauzeit: 22 Arbeitstage
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