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Them enüber sich t  

 

- Vorstellung von alphacam 

 

- Überblick über den weltweiten Rapid Prototyping-Markt 

 

- Technologien und deren Verbreitung 

 

- 3D Printing als innovativer Prozess-Baustein in der Phase der frühen Produktentwicklung 

 

- Rapid-Prototyping zur Herstel lung unterschiedl icher Prototypen 

 

- Direct Digital Manufacturing 

  



alphacam

�Gründung am 1992 als MBO aus Hahn & Kolb

�Seit 1989 Erfahrungen mit Rapid Prototyping

�Mitarbeiteranzahl: 70 Damen und Herren

�Ca. 2000 Kunden, davon 700 mit RP Technologie



Wo sind wir?

� Hauptsitz:  73614 Schorndorf/Stuttgart

� Geschäftsstelle: 51429 Bergisch-Gladbach/Köln

� Außendienstbüros: an 22 Orten in Deutschland

� Österreich, Schweiz, Liechtenstein

� Tochterunternehmen mecasale, Rebstein (Schweiz)



UNSERE KUNDEN



3D Printing3D Printing

Rapid Rapid PrototypingPrototyping

DirectDirect DigitalDigital
ManufacturingManufacturing



Was zwingt zu Schnelligkeit?

- zu lange Entwicklungszeiten bei
immer kürzeren Produktlebenszyklen

- zunehmende Produktkomplexitäten
und Produktvarianten 
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*Quelle: Wohlers, T.: 
Weltweite Branchenübersicht 2007
Rapid Prototyping & Rapid Tooling

Einsatzgebiete für  RP-Modelle*:



Begriffsabgrenzung

Idee

Produkt

3D3D--CADCAD
KonzeptphaseKonzeptphase

3D Printing3D Printing

Geometrische PrototypenGeometrische Prototypen
FunktionsprototypenFunktionsprototypen

Technische PrototypenTechnische Prototypen
Rapid Rapid ToolingTooling

Rapid PrototypingRapid Prototyping

0 0 -- SerieSerie
ProduktionProduktion DirectDirect DigitalDigital

ManufacturingManufacturing



1. Frühestmögliche physikalische Realisation1. Frühestmögliche physikalische Realisation
einer 3Deiner 3D--CADCAD--EntwicklungEntwicklung
=> Herstellung eines kostengünstigen 3D-Modells
=> Modellherstellung in kürzester Zeit

2. Einsatz am Ort der Ideenfindung (Büro)2. Einsatz am Ort der Ideenfindung (Büro)
=> Kurze  Modifizierungszeiten
=> Geringer administrativen Aufwand

3. Konzeptmodelle verbessern die Kommunikation3. Konzeptmodelle verbessern die Kommunikation
=> Drastische Verkürzung von Entwicklungszeiten
=> Reduktion von Werkzeugänderungskosten

3D Printing



1. Geometrieprototypen1. Geometrieprototypen
=> Beurteilung von Maß, Form und Lage

Materialeigenschaften noch unwichtig

2. Funktionsprototypen2. Funktionsprototypen
=> Erfüllen einige Produkteigenschaften

Überprüfung von Funktionalitäten

3. Technische Prototypen3. Technische Prototypen
=> Erfüllen fast alle Eigenschaften 

des Serienproduktes

Rapid Rapid PrototypingPrototyping



1. Direkte Herstellung von Serienteilen1. Direkte Herstellung von Serienteilen
=> Erfüllen alle Material und 

Produkteigenschaften

2. Direkte Herstellung von Vorrichtungen2. Direkte Herstellung von Vorrichtungen
und Hilfswerkzeugenund Hilfswerkzeugen

DirectDirect Digital Digital ManufacturingManufacturing



Installierte RP-Systeme weltweit, 
Stand Ende 2006*

*Quelle: Wohlers, T.: 
Weltweite Branchenübersicht 2007
Rapid Prototyping & Rapid Tooling
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Installierte RP-Systeme weltweit, 
Stand Ende 2006* *Quelle: Wohlers, T.: 

Weltweite Branchenübersicht 2007
Rapid Prototyping & Rapid Tooling
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StratasysStratasys--ProduktpaletteProduktpalette

3D Printing

Rapid Prototyping

3D Printer

FDM 200mc

FDM 360mc

Highend Systeme

Direct Digital 
Manufacturing

Office Modeler

Dimension
BST/ SST/ Elite

FDM 400mc FDM 900mc



bürotauglichbürotauglich

geringer Personalaufwandgeringer Personalaufwand

geringe Betriebskostengeringe Betriebskosten

leichte Bedienbarkeitleichte Bedienbarkeit

schneller Materialwechselschneller Materialwechsel

Eigenschaften der Eigenschaften der StratasysStratasys Systeme Systeme 

umweltfreundlichumweltfreundlich



Funktionsprinzip Funktionsprinzip -- FDMFDM

Materialspule 

Düse

Motor

Materialdraht

Liquefier

Bauplattform



3D Printerfamilie3D Printerfamilie
Dimension EliteDimension Elite

Dimension 768 SST Dimension 768 SST 

Dimension SST Dimension SST 
1200es1200es

Dimension 768 BSTDimension 768 BST

Dimension BST Dimension BST 
1200es1200es



3D Printerfamilie3D Printerfamilie

3D Printer DIMENSION

� schnelle automatische Datenaufbereitung

� benutzerfreundliche Oberfläche

CATALYST EX

� fünf Varianten - abgestimmt auf Kundenanforderung

� Teile bis zu einer Größe von 254 x 254 x 305 mm

� stabile Modelle aus ABS und ABSplus

� automatisch nachladbare Kassetten



DatenaufbereitungDatenaufbereitung
Einlesen



DatenaufbereitungDatenaufbereitung
Einlesen

Orientieren



DatenaufbereitungDatenaufbereitung
Einlesen

Orientieren

Slicen

Stützen 
generieren



DatenaufbereitungDatenaufbereitung
Einlesen

Orientieren

Slicen

Stützen 
generieren

Toolpath



DatenaufbereitungDatenaufbereitung

Daten senden

Einlesen

Orientieren

Slicen

Stützen-
berechnung

Toolpath



FDM 200mc FDM 200mc 

FDM 200mc

Fächer für 
Materialkassetten

Tisch

Bauplattform

Abfallbehälter

Bedienpanel

Extrusionskopf 
mit Düse

FDMFDM--Lösung mit kleinem Lösung mit kleinem 
BauraumBauraum

Bauraum (203x203x305) Bauraum (203x203x305) 
mmmm

BauraumBauraum

Material: ABS M30Material: ABS M30



FDM 360mcFDM 360mc

FDMFDM--Lösung im Lösung im midrangemidrange
BereichBereich

Bauraum min.(354x254x254) Bauraum min.(354x254x254) 
mmmm

Bauraum max.(406x355x406) Bauraum max.(406x355x406) 
mmmm

Material: ABS M30Material: ABS M30



FDM 400mcFDM 400mc

Vielseitigstes FDM LösungVielseitigstes FDM Lösung

verschiedenste Materialienverschiedenste Materialien

Bauraum min.(354x254x254) Bauraum min.(354x254x254) 
mmmm

Bauraum max.(406x355x406) Bauraum max.(406x355x406) 
mmmm

Materialien: ABS M30, ABS Materialien: ABS M30, ABS 
M30i, PCM30i, PC--ABS; PC, ABS; PC, PCPC--

ISOundISOund PPSUPPSU



FDM 900mcFDM 900mc

FDM Lösung mit großen FDM Lösung mit großen 
BauraumBauraum

große Materialbandbreitegroße Materialbandbreite

Bauraum (914x607x914) Bauraum (914x607x914) 
mmmm

Materialien: ABS M30, PC, Materialien: ABS M30, PC, 
und PPSUund PPSU



Überblick Überblick TT--ClassClass--BaureiheBaureihe

FDM  360m c FDM  400m c FDM  900m c

max imale Bauteilgröße in  mm
(X x  Y x  Z)

355 x  254 x  254
406 x  355 x  406 opt ional

355 x  254 x  254
406 x  355 x  406 opt ional

914 x  607 x  914

verwendbare thermoplast ische 
M aterial ien

ABS-M 30 ABS-M 30
ABS-M 30i
PC/ABS
PC
PC-ISO
PPSU

ABS-M 30
PC
PPSU

M aterialvorrat  in  ccm klein  2 x  1510
groß 4 x  1510 (Auto-
changeover)

klein  2 x  1510
groß 4 x  1510 (Auto-
hangeover)

groß 4 x  1510 (Auto-
                        changeover)

erreichbare Genauigkeit  in  mm +/- 0.1% d. Einzelmaße
(mind. +/-0.1mm)

+/-0.1% d. Einzelmaße
(mind. +/-0.1mm)

+/- 0.1% d. Einzelmaße
(mind. +/-0.1mm)

min imale W andstärke in  mm 0.4 0.4 0.4



ABS, ABS plus, ABSABS, ABS plus, ABS--M30M30

für Funktionsteile mit hohen für Funktionsteile mit hohen 
Genauigkeitsanforderungen und hervorragenden Genauigkeitsanforderungen und hervorragenden 
OberflächenqualitätenOberflächenqualitäten

klebkleb--, , fillerfiller--, schleif, schleif--, lackierbar, lackierbar

MaterialüberblickMaterialüberblick



MaterialüberblickMaterialüberblick

PCPC

direkter Einsatz der Prototypen auch unter direkter Einsatz der Prototypen auch unter 
schwierigen Bedingungenschwierigen Bedingungen

sehr gute mechanische Eigenschaftensehr gute mechanische Eigenschaften

��hohe Zugfestigkeithohe Zugfestigkeit

��hohe Biegefestigkeithohe Biegefestigkeit

��hohe Schlagzähigkeithohe Schlagzähigkeit



MaterialüberblickMaterialüberblick

PC/ABSPC/ABS

Kombination zweier hochwertiger MaterialienKombination zweier hochwertiger Materialien

�� exzellente Oberflexzellente Oberfläächenqualitchenqualitäät und Elastizitt und Elastizitäät von ABS und  t von ABS und  

dessen vielseitige Nachbearbeitungsmdessen vielseitige Nachbearbeitungsmööglichkeitenglichkeiten

�� hohe Festigkeitseigenschaften von PChohe Festigkeitseigenschaften von PC mit dessen guter mit dessen guter 

WWäärmeformbestrmeformbestäändigkeitndigkeit



MaterialüberblickMaterialüberblick

PPSUPPSU

Einsatz von Prototypen unter extremen Einsatz von Prototypen unter extremen 
BedingungenBedingungen

temperaturbeständigtemperaturbeständig

flammwidrigflammwidrig

sterilisierbarsterilisierbar

chemisch resistent gegen Öle, Kraftstoffe, Säurenchemisch resistent gegen Öle, Kraftstoffe, Säuren



Direct Digital
Manufacturing

bei

BMW

Digital 
Mechanics AB

Wissenstransfer

unsere Formel

für Ihren

Erfolg.



 

  

Bilder: Vier Vorrichtungen zur Montage der Modellschriftzüge am Heck des 
Fahrzeuges (z.B. 330i, 318i usw.). Bei den drei FDM-Vorrichtungen konnte der 
Griff den Anforderungen entsprechend gestaltet werden. Bei der Vorrichtung aus 
Aluminium wurden zwei Standardgriffe verwendet, welche die Gestaltungsfreiheit 
des Konstrukteurs einschränken.

vorher

 

Modellschriftzug 

Fertigungsmittel FDM

DDM bei BMW im VorrichtungsDDM bei BMW im Vorrichtungs--
Bau als FertigungsmittelBau als Fertigungsmittel

Emblemvorrichtung



DDM bei BMW imDDM bei BMW im
Vorrichtungsbau als FertigungsmittelVorrichtungsbau als Fertigungsmittel

Emblemvorrichtung



DDM bei BMW imDDM bei BMW im
Vorrichtungsbau als FertigungsmittelVorrichtungsbau als Fertigungsmittel

Emblemvorrichtung



DDM bei BMW imDDM bei BMW im
Vorrichtungsbau als FertigungsmittelVorrichtungsbau als Fertigungsmittel

Emblemvorrichtung



DDM bei BMW im VorrichtungsbauDDM bei BMW im Vorrichtungsbau

•• Verbesserung der ErgonomieVerbesserung der Ergonomie

•• Erzeugung von komplexen und organische BauteilformenErzeugung von komplexen und organische Bauteilformen

•• Reduzierung des DetaillierungsaufwandsReduzierung des Detaillierungsaufwands

•• Verringerung der LagerhaltungVerringerung der Lagerhaltung

•• Senkung des FertigungsaufwandsSenkung des Fertigungsaufwands

Belastbare Aussagen und Resultate aus dem Einsatz von Belastbare Aussagen und Resultate aus dem Einsatz von 
FDM als Fertigungsmittel, bzw. Lehren und SchablonenFDM als Fertigungsmittel, bzw. Lehren und Schablonen



DDM bei Digital Mechanics AB

--Entwicklung eines Entwicklung eines GrippersGrippers

Zum Handling von Bauteilen Zum Handling von Bauteilen 

in Fertigungslinienin Fertigungslinien

--Umsetzung und Fertigung Umsetzung und Fertigung 

mittels der FDM Technologiemittels der FDM Technologie

von von StratasysStratasys



DDM bei Digital Mechanics AB



Resultate aus dem Einsatz von FDM als Resultate aus dem Einsatz von FDM als 
ProduktionshilfsmittelProduktionshilfsmittel

•• Einfach Erstellung von komplexen und organische BauteilformenEinfach Erstellung von komplexen und organische Bauteilformen

•• InnenliegendeInnenliegende Vakuumkanäle verringern das FehlerpotenzialVakuumkanäle verringern das Fehlerpotenzial

•• Optimale Anpassung an das Optimale Anpassung an das HandlingsproduktHandlingsprodukt

•• Geringeres Gewicht und höhere Verfahrgeschwindigkeit möglichGeringeres Gewicht und höhere Verfahrgeschwindigkeit möglich

•• Schnelle und einfache Montage des Schnelle und einfache Montage des GrippersGrippers (vgl. Baukastensystem)(vgl. Baukastensystem)

•• Montage mittels Baukasten und somit Lagerhaltung entfallenMontage mittels Baukasten und somit Lagerhaltung entfallen

DDM bei Digital Mechanics AB



Universität Innsbruck

•Datenerfassung über CT, MRT,
3-dimensionaler Ultraschall

•Umwandlung in 3-dimensionales
Computermodell

•Knochen, Knorpel, Blutgefäße...
durch Segmentierung unterschiedlich 
erfaßbar

•Erzeugung der Modelle über FDM

•präoperative Planung



Universität Innsbruck

weitere Entwicklungen

•elastische Gefäßmodelle 
(Hohlmodelle von Blutgefäßen)

•implantierbare Materialien



Universität Innsbruck

Knochenbeispiele



www.alphacam.de


