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Der Stammsitz des 

Unternehmens liegt 

in Otrokovice, in der 

Region Mittelmähren 

(Tschechische Republik). Continental 

Barum beschäftigt rund 4.500 Mitar-

beiter. Frisches Know-how akqui-

riert Continental Barum durch eine 

Kooperation mit der Universität vor 

Ort: Über eine Diplom-Regelung ge-

währt der Reifenhersteller Studenten 

als Fachpersonal von morgen Einbli-

cke ins Unternehmen. Das Werk in 

Otrokovice ist das größte seiner Art 

in Europa und produziert rund 20 

Millionen Pkw-Reifen pro Jahr. Die 

Produktion von Lkw-Reifen beläuft 

sich auf 180.000 Stück per anno. 

Die erheblichen Produktionsvolu-

mina werden seit 1997 vom eige-

nen Werkzeug- und Formenbau mit 

1.200 kompletten Formwerkzeugen 

pro Jahr unterstützt, jeweils beste-

hend aus Formsegmenten für das 

Reifenprofi l der Lauffl  äche und die 

Seitenwände.

Top secret: Profi l und Karkasse

Über ein Drittel der Formwerkzeuge 

wird für neue Produkte benötigt, die 

auf Basis des kombinierten Know-

hows der F&E-Ingenieure und Ma-

terialexperten im Hause entwickelt 

werden. Die restlichen Formwerk-

zeuge decken den Ersatzbedarf bei 

Verschleiß oder unterstützen erhöh-

te Produktionsvolumina. Klar ist: Das 

Design der Reifenprofi le ist ein streng 

gehütetes Geheimnis – sie sind jah-

reszeitenoptimiert konzipiert, mit 

spezifi schen Lauffl  ächen für Sommer 

und Winter und einer internen Kar-

kassen-Struktur (tragendes Gerüst 

des Gummireifens), die aus mehr 

als 20 Schichten unterschiedlichen 

Materials besteht, um kundenseitig 

vorgegebene Leistungskriterien zu 

erfüllen. Die CAD/CAM-Ingenieure 

stellen dem Werkzeug- und For-

menbau die Entwürfe im 2D- bzw. 

3D-CAD-Format zur Verfügung. 

Continental Barum – der Name steht für ausgezeichnete 
Kraftübertragung, maximale Spurtreue bei allen Witte-
rungsbedingungen und hohe Wirtschaftlichkeit. Als einer 
der weltweit führenden Reifen-Hersteller kann das Unter-
nehmen auf eine lange, reichhaltige Geschichte zurück-
blicken. Das Portfolio des tschechischen Reifenherstellers 
reicht von der Betreuung erfolgreicher Motorsport-Teams 
bis hin zu Pkw-Pneus für allzeit sichere Straßenlage. Die 
Leistungsfähigkeit der Continental Barum-Reifen begrün-
det den guten Ruf des Unternehmens, das seinerseits im 
Werkzeug- und Formenbau mit der NC-Simulationssoft-
ware VERICUT® die Grundlage für wirtschaftliche, sichere 
Fertigung legt.

Praxisbericht Werkzeug- und Formenbau

Mit VERICUT® immer auf der sicheren Seite –
Werkzeug- und Formenbau von Continental Barum
vertraut auf marktführendes NC-Simulationstool

Reifeprüfung

menbau die Entwürfe im 2D- bzw. 

3D-CAD-Format zur Verfügung. 



Neun Segmente erfordern 

5-Achs-Bearbeitung

Während sich die Fertigung der 

Stahlseitenwände des Formwerk-

zeugs relativ einfach gestaltet, sind 

die segmentierten Verfahren zur 

Herstellung des Reifenprofi ls das 

genaue Gegenteil. Wie Roman Miko, 

IT-Spezialist - Mould Division Pro-

duction, erläutert: „Die Seitenwände 

der Form werden direkt mit Logo 

und dem Reifenproduktnamen ver-

sehen, zusammen mit den Details zu 

Reifengröße und -breite sowie der 

Straßen-Geschwindigkeitsklasse. 

Die segmentierte Form wird verwen-

det, um den Reifen aus der Form 

entfernen zu können, nachdem er 

ausgehärtet ist. Die neun Segmen-

te, die den Umfang der Reifenform 

und damit das Lauffl  ächenmuster 

bilden, sind weit komplexer und er-

fordern 5-Achs-Bearbeitung.“ Vor 

der 5-Achs-Bearbeitung bereiten die 

CAD/CAM-Ingenieure von Continen-

tal Barum die Daten mit der CAD/

CAM-Software Siemens NX auf. Die 

Ingenieure erzeugen die CAM-Da-

teien aus den CAD-Modellen, um 

den NC-Code über den Postprozes-

sor-Lauf für die Formwerkzeuge zu 

generieren. Der NC-Code jedes Pro-

gramms wird dann mit VERICUT®  im 

Hinblick auf Verfahrwegsüberschrei-

tungen, Kollisionsfehler oder Bauteil-

verletzungen am Formsegment un-

abhängig überprüft. Insgesamt gibt 

es derzeit bei Continental Barum fünf 

VERICUT® Arbeitsplätze.

Mastermodell aus Kunstharz

Bei weniger komplexen Reifen 

bearbeitet der Werkzeug- und 

Formenbau das Lauffl  ächenmus-

ter direkt im Aluminium-Segment 

– genutzt wird dafür eines der 

5-achsigen Bearbeitungszentren 

Fiadia Digit 218 oder das unlängst 

installierte 5-Achs-Bearbeitungszen-

trum DMG MonoBlock. Bei komple-

xeren Reifenkonzepten werden ge-

gossene Aluminium-Formsegmente 

gefertigt. Der erste Prozessschritt 

umfasst die 5-achsige Fertigung ei-

nes Segments als Master-Modellform 

aus Kunstharz. Da die Genauigkeit 

des fertigen Formwerkzeugs direkt 

aus dem Mastermodell übertragen 

wird, ist seine korrekte Aufbereitung 

maßgeblich für den fertigen Reifen, 

wobei die Software übrigens auch 

das mögliche Wärmeausdehnungs-

potenzial des Materials berück-

sichtigt.

Bis zu 42 Stunden Laufzeit

Roman Miko: „Die Zykluszeiten der 

Bearbeitung sind abhängig von der 

Komplexität und Größe der Reifen; 

sie reichen bei der Fertigung des 

Mastermodells aus Kunstharz von 

drei bis 24 Stunden. Bei der Alumini-

um-Bearbeitung kann die Zykluszeit 

durchaus länger sein, das größte 

Einzelsegment nahm 42 Stunden in 

Anspruch. Bei hohen Fertigungsvo-

lumina und entsprechender Nach-

frage aus der Produktion können wir 

es uns da nicht leisten, dass eine der 
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> 20.000.000
Reifen produziert das Continental 
Barum-Werk in Otrokovice
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VERICUT® Lizenzen sichern die 
reibungslose 5-Achs-Bearbeitung 
digital ab

1.200
komplette Formwerkzeuge stellt 
der Werkzeug- und Formenbau 
jährlich her



Werkzeugmaschinen oder die Form-

werkzeuge beschädigt werden.“ Die 

Generierung korrekter Datensätze 

sei alles – daher könne ihre Pro-

grammierung und Verifi kation eben-

so viel Zeit in Anspruch nehmen wie 

die Bearbeitung auf der Maschine 

selbst. „Wir können vom Eingang 

der CAD-Datei bis zur Prüfung durch 

VERICUT® und Ausgabe in die Fer-

tigung rund 40 Stunden darauf ver-

wenden, den korrekten NC-Code zu 

erstellen“, so Roman Miko.

Nachtarbeiter VERICUT®

An Umfang gewinnen die NC-Pro-

gramme durch zunehmend kom-

plexere Formen, deren Bearbeitung 

Schneidwerkzeuge mit sehr kleinem 

Durchmesser erfordert. Das kleinste 

verwendete Werkzeug weist einen 

Durchmesser von nur 0,4 Millimeter 

auf, um die für den Wasseraustritt er-

forderlichen Lamellen zu fräsen, Vor-

aussetzung für Winterreifen. Roman

Miko erläutert: „Mit VERICUT® über-

prüfen wir den NC-Code für eines 

der Master-Model-Segmente, das 

alle Reifenbereiche abdeckt. Das 

Raster wird verwendet, um schwin-

gungsbedingten Straßenlärm zu 

reduzieren und den Fahrkomfort 

zu verbessern. Wenn das NC-Pro-

gramm für dieses Segment eindeu-

tig überprüft und freigegeben wurde, 

läuft die Kontrolle der restlichen Seg-

mente im Hintergrund ab. Sie wer-

den automatisch über Nacht durch 

VERICUT® überprüft – eine Fehler-

protokolldatei markiert mögliche Pro-

bleme. Falls notwendig, modifi ziert 

der CAM-Programmierer den NC-

Code, der im Anschluss nochmals 

durch VERICUT® verifi ziert wird.“ 

Support bei der individuellen Ein-

richtung von VERICUT® erhielt Con-

tinental Barum durch den für Tsche-

chien zuständigen CGTech-Partner 

Axiom Tech. Mithilfe des gereiften 

VERICUT®-Know-hows richteten die 

VERICUT®-Experten die automati-

sche Überprüfung durch VERICUT® 

im Batch-Modus ebenso ein wie Ma-

schinenmodelle etc.

Von Otrokovice in die Welt

Die gefertigten Formwerkzeuge un-

terstützen die Reifenproduktion von 

Continental in den Produktionsstät-

ten weltweit. VERICUT® schützt in 

diesem Workfl ow einerseits die mo-

dernen Werkzeugmaschinen, sorgt 

andererseits für mehr Effi  zienz. Ein 

Nullpunktspannsystem wird bei je-

dem Segment eingesetzt um den 

Bezugspunkt gleich und die Wie-

derholtoleranz exakt zu halten. „Wir 

stehen hinsichtlich Qualität, Kosten 

und Lieferzeiten im Wettbewerb mit 

anderen, zuliefernden Formenbau-

ern“, fasst Roman Miko zusammen, 

„VERICUT® sichert vor diesem Hin-

tergrund unsere Werkzeugmaschi-

nen und ihre Verfügbarkeit ab. Mehr 

noch: VERICUT® schützt auch die 

zu bearbeitenden Formen und Kom-

ponenten vor etwaigen Program-

mierfehlern. Beide Aspekte haben 

direkten Einfl uss auf unser Lieferver-

sprechen.“  

VORTEILE

CONTINENTAL BARUM

• VERICUT® prüft im Batch-Modus 
5-Achs-Bearbeitung der 
Master-Model-Segmente durch

• VERICUT® sichert Mengen- und 
Termintreue an der Schnittstelle 
Programmierung / Fertigung ab

• VERICUT® erkennt nicht effi  zien-
te bzw. unnötige Bewegungen 
und NC-Programm-Fehler

• VERICUT®  Tech Support um-
fasste auch Einrichtung von 
Maschinenmodellen

 www.cgtech.de www.cgtech.de

„Glücklicherweise ist es 
eine sichere Sache,

in VERICUT® einen Crash 
zu fahren.“

Jouni Porkka, CAD/CAM-Ingenieur,
John Deere

Weitere Infos unter:
www.continental.cz
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Weitere Infos unter:
www.cgtech.de

Vorwärts ohne Risiko – Fehlerfrei beim ersten Mal. Jedes Mal! 

CGTech Deutschland GmbH
Neusser Landstr. 384
D-50769 Köln
Phone: +49 (0)221-97996-0
FAX: +49 (0)221-97996-28

CGTech Weltweit
Brasilien · China · Deutschland · Frankreich   
Großbritannien · Indien · Italien · Japan  
Singapur · USA (Hauptsitz)

Warum VERICUT?

Verlagern Sie das zeitintensive und vor allem teure 
manuelle Einfahren auf der Maschine nach VERICUT.
„Stellen Sie sich Ihre virtuelle Bearbeitungsmaschine auf 
den Schreibtisch.“ So lautet das CGTech Motto, denn die 
VERICUT Software simuliert die CNC-Fertigung (unab-
hängig von Maschine, Steuerung & CAM Systemen) und 
überprüft Ihr NC-Programm auf Kollisionen und Fehler
vor dem echten Maschinenlauf!

Youtube.de/CGTechDeutschland


