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Unser Ziel ist es,
inhaltlich noch

interessanter

zu werden. Y/

In eigener Sache

Aus ,,Modellbauer-Handwerk” wird ,, modell + form”

Seit mehr als 25 Jahren gibt der Bundesverband des Deutschen Modellbauer-Handwerks eine
eigene Zeitschrift fiir seine Mitgliedsbetriebe und andere an der Branche interessierte Lese-
rinnen und Leser heraus. Unter dem Titel Modellbauer-Handwerk hat sie sich seither von
einem reinen Mitteilungsblatt zu einem allseits anerkannten Medium entwickelt. In diesem
Vierteljahrhundert haben sich die Unternehmen strategisch, technologisch und organisato-
risch mindestens ebenso stark verandert wie das gesamte wirtschaftliche Umfeld.
Diesen gravierenden strukturellen Wandel — innerhalb und auBerhalb unserer Branche — haben
wir in unserer Zeitschrift kontinuierlich redaktionell begleitet. Jetzt unterziehen wir die Zeit-
schrift selbst einem Wandel.
Im vergangenen Jahr hat sich der Bundesverband mit einem neuen Branchen-Logo nicht nur
eine neue Optik gegeben. Er hat damit vielmehr auch nach auBen zum Ausdruck gebracht,
dass das klassische Modellbauer-Handwerk sich langst (iber seine urspriinglichen Betati-
gungsfelder hinaus entwickelt hat. Mittlerweile sind viele Modellbau-Unternehmen entlang
der gesamten Prozesskette vom Design {iber den Prototyp bis hin zur Serie tatig — im Formen-
bau, im Werkzeugbau oder in der Konstruktion. Dieser Entwicklung tragen wir nun auch Rech-
nung mit unserem wichtigsten Bindeglied zwischen Verband, Unternehmen, Wirtschaftspart-
nern, Zulieferern, Bildungsinstitutionen und &ffentlichen Einrichtungen.
Ab sofort treten wir mit einem veranderten redaktionellen Konzept, einem véllig neuen Lay-
out und unter dem neuen Titel modell + form auf. Der markante Titel bringt die ureigene
Branche und die neue Ausrichtung besonders prazise auf den Punkt. Auch kiinftig wollen wir
versuchen, mit Nachrichten, Reportagen und Interviews iber alle wichtigen Ereignisse, Ent-
wicklungen, Neuerungen und Trends zu informieren. Zur Abbildung des gesamten Themen-
spektrums dienen uns die vier Hauptrubriken

® verband + branche,

® markt + messen,

® Dbetrieb + technik,

® beruf + chance.
Der Blick soll dabei mehr noch als bisher Gber den klassischen Kernbereich der bisherigen Zeit-
schrift hinaus reichen. Unser Ziel ist es, inhaltlich noch interessanter zu werden und auf diesem
Wege Zahl und Herkunft der Leserinnen und Leser der Zeitschrift zu erweitern. Hierbei sind uns
Ihre Anregungen und lhre Kritik herzlich willkommen.
Mit dem Wechsel gibt es noch eine weitere Veranderung im Hintergrund. Unser bisheriger Ver-
lags- und Anzeigenpartner, Wilhelm Riller, ist zum Jahresende aus Altersgriinden ausgeschie-
den. Wir danken ihm ganz besonders fiir seine langjahrige, aktive Unterstiitzung. Mit unserem
neuer Partner, der Winterlogistik / Winterdruck GmbH, kommt die Zeitschrift kiinftig aus einer
Hand und — wie wir glauben — auch aus einem Guss.

Ralf Bickert, Chefredakteur
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Kein Leben

ohne Handwerk

Imagekampagne wirbt
fiir die Wirtschaftsmacht
von nebenan

Wie sdhe unser Leben ohne das Hand-
werk aus? Diese Frage beantwortet
ein auBergewoéhnlicher TV-Spot. Der
Spot ist Auftakt einer bundesweiten
und auf fiinf Jahre angelegten Image-
kampagne des Handwerks. Der Deut-
sche Handwerkskammertag (DHKT),
Dachverband der 53 Handwerkskam-
mern, hat die Kampagne ins Leben ge-
rufen.

Ziel der Kommunikationsoffensive ist es, die
wirtschaftliche und gesellschaftliche Bedeu-
tung des Handwerks zu verdeutlichen und
Jugendliche fiir eine Ausbildung dort zu be-
geistern. Der Claim ,Das Handwerk. Die
Wirtschaftsmacht. Von nebenan.” themati-
siert GroBe, Innovationskraft, Vielfalt und Le-
bensnahe des Handwerks.

Eine Forsa-Umfrage ergab, dass die Bedeu-
tung des Handwerks in der Gesellschaft, be-

ZDH-Prasident

Otto Kentzler zur Image-
kampagne des

Deutschen Handwerks

modell + form:

Am 16. Januar ist die Imagekampagne des
Deutschen Handwerks offiziell gestartet.
Wie ist ihr erster Eindruck?

Kentzler:

Uberwiltigend. Bereits am 14. und 15.
Januar haben alle Handwerkskammern in
Deutschland Pressekonferenzen zum Start
der Imagekampagne durchgefiihrt, dazu
kamen Aktionen der Handwerksorganisa-
tionen in den Tagen danach. Dabei wurden
eine enorme Kreativitat und viel Engage-
ment an den Tag gelegt. Es fanden Auto-
korsos statt, Plakate wurden enthillt und
ganze Ausstellungen wurden auf die Beine
gestellt. Das zeigt, mit welchem Elan die
gesamte Handwerksorganisation und auch
die Betriebe hinter der Kampagne stehen.
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sonders unter Jugendlichen, unterschatzt
wird. Dabei ist das Handwerk mit 4,8 Mil-
lionen Beschaftigten und rund 500 Milli-
arden Euro Umsatz pro Jahr eine tragende
Saule der deutschen Wirtschaft und Gesell-
schaft. ,Mit der Kampagne wollen wir dem
Handwerk zu dem Image verhelfen, das es
angesichts seiner Modernitat und Innovati-
onskraft verdient. Wir wollen vor allem Ju-
gendliche begeistern, damit sie sich ver-

Das Medienecho auf die Aktionen war
enorm. Im Internet finden sich heute weit
mehr als 100.000 Suchmaschineneintrage
zur Kampagne. Die Kampagnenseite www.
handwerk.de wurde bereits Gber 70.000
Mal abgerufen. An diesen starken Auftakt
wollen wir jetzt anzukniipfen. Wenn knapp
1 Million Handwerksbetriebe Flagge zei-
gen und Teil der Kampagne werden, haben
wir eine Durchschlagskraft, die kaum zu
bremsen ist.
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mehrt fiir eines der 151 Ausbildungsberufe
des Handwerks entscheiden,” das steht fiir
die Macher der Kampagne fest.

Bundesweite Plakat- und Anzeigenschaltungen
und ein Webauftritt auf www.handwerk.de
flankieren die Ausstrahlung des TV-Spots. Alle
Handwerksbetriebe Deutschlands sind als Bot-
schafter der Kampagne mit Werbemitteln aus-
gestattet. Das Budget der Kampagne belauft
sich auf 10 Millionen Euro jahrlich. |

modell + form:

Der TV-Spot zur Imagekampagne wurde
wenige Tage nach dem Start schon wieder
ausgesetzt. Warum?

Kentzler:

Am Wochenende nach dem Erdbeben
in Haiti haben uns die ersten drama-
tischen Bilder aus dem Katastrophenge-
biet erreicht. Leider kénnen wir nicht aus-
schlieBen, dass Fernsehzuschauer durch



einzelne Szenen des Spots an diese Bilder
und die tragischen Ereignisse erinnert wer-
den. Daher haben wir schnell gehandelt
und bereits am darauf folgenden Mon-
tag die Aussetzung des Films in die Wege
geleitet. SchlieBlich wollen wir die Gefiihle
einzelner Zuschauer nicht verletzen. Und
genauso wenig sollen ungewollte Assozi-
ationen entstehen. In unserem Spot geht
es nicht um Zerstérung. Vielmehr [st sich
nach und nach all das auf, was vom Hand-
werk geschaffen wurde. So soll deutlich
werden: Ohne die Leistungen des Hand-
werks ist unsere moderne Zivilisation nicht
denkbar.

modell + form:
Hat sich die Aussetzung des Films negativ
auf die Kampagne ausgewirkt?

Kentzler:
Nein. In den Medien wurde intensiv (ber

die Aussetzung des Spots berichtet und
diskutiert. Gerade in Internetforen und
Blogs ist der Film ein groBes Thema. Allein
beim Videoportal youtube wurde der Spot
bis heute iiber 45.000 Mal abgerufen, was
fir einen Werbefilm ein Spitzenwert ist.
Und im (iberwiegenden Teil fallen die Dis-
kussionen (ber den Film positiv aus und
bewerten ihn als sehr gut gelungen.

modell + form:

Wie geht es jetzt mit der Kampagne weiter
und wie kénnen sich die einzelnen Hand-
werker daran beteiligen?

Kentzler:

Den Imagefilm werden wir sobald es
mdglich ist wieder in TV und Kino zeigen.
Daneben hangen derzeit iiber 12.000 Pla-
kate bundesweit und in Printmedien
erscheinen Anzeigen. Ein zweiter Schwer-
punkt mit neuen Plakaten und Anzeigen

wird im Mai, vor der FuBball-WM lie-
gen. Begleitet wird die Kampagne durch
umfangreiche Presse- und Offentlichkeits-
arbeit und natirlich die Internetseite der
Kampagne. Vor Ort sind durch die Hand-
werksorganisationen zahlreiche Aktionen
geplant. Zudem wurden alle Handwerks-
betriebe inzwischen mit einem Starterpa-
ket an Werbemitteln versorgt und kon-
nen so die Anliegen der Kampagne aktiv
unterstiitzen. Weitere Materialien Logos,
Webbanner fiir die Internetseite oder den
Titelsong des Films als Klingelton kon-
nen sich Handwerker kostenlos auf www.
handwerk.de herunterladen.

Zusatzliche Werbemittel, von Aufklebern
Uber Taschen, Luftballons, Gummibarchen
bis T-Shirts fiir Kunden und Mitarbeiter,
konnen im Werbemittelshop der Interne-
tseite erworben werden. Wir hoffen, dass
diese Angebote zahlreich genutzt wer-
den.

200 B12S [ommmt vom HESAY
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Weltkongress steht vor der Tir

Nur noch fiir wenige Spatentschlossene besteht die Chance zur Teilnahme am nachsten
Modellbau-Weltkongress. Als verheiBungsvolles Ziel lockt Kanada.

Gastgeber fir den ,11. International Pat-
tern & Model Makers Congress” vom 20. bis
24. Juni 2010 ist der kanadische Bruderver-
band des Bundesinnungsverbands Modell-
bau. Den Auftrag dazu hatte die Canadian
Tooling & Machining Association (CTMA)
bereits beim letzten Kongress 2006 in Paris
erhalten. Dabei wird der Weltkongress erst-
mals in Kombination mit der Weltkonferenz
der ISTMA, der International Special Tooling
& Machining Association, stattfinden. Einge-
bettet in diese GroBveranstaltung wird der
Modellbau-Kongress noch attraktiver und
inhaltlich interessanter sein als in der Ver-
gangenheit, ist sich Bundesinnungsmeister
Maximilian Lorzel sicher.

Als Veranstaltungsort wurde die Stadt Wind-
sor ausgewahlt. Die Stadt liegt zwischen
Erie- und St.Clair-See in unmittelbarer Nach-
barschaft zur US-Stadt Detroit. Der Kongress

wird wieder eine Mischung aus Fachvortra-
gen (ber technologische Trends und Ent-
wicklung, Unternehmensbesichtungen und
Berichten aus den nationalen Verbanden
sein. Bei der Programmgestaltung arbeitet
die CTMA mit dem amerikanischen Partner-
verband, der National Tooling and Machi-
ning Association, und einigen anderen Orga-
nisationen zusammen.

Wer sich fiir eine Teilnahme interessiert,
sollte sich allerdings beeilen, insbesondere
was die Buchung von Hotelzimmern betrifft.
Wegen eines weiteren groBen Events zur
gleichen Zeit sind geeignete Gelegenheiten
in Windsor namlich ausgesprochen knapp.
AuBerdem muss ein USA-Visum beantragt
werden.

Der Kongress beginnt am 20.06. mit einen
BegriiBungsdinner. Am Folgetag finden vor-
mittags Regionaltreffen und nachmittags

FACHHANDEL UND AUSSTELLUNG

das Jahrestreffen der ISTMA statt. Am 22. 06.
stehen dann umfangreiche Unternehmens-
besuche auf dem Programm. Unter anderem
wird es Gelegenheit geben, hinter die Kulis-
sen bei Firmen wie Active Burgess (www.
activeburgess.com), Anchor Danley (www.
anchordanly.com) oder Valiant Machine &
Tool Inc. anchordanly (www.valiantmachine.
com) zu blicken. Der nachste Tag steht dann
ganz im Zeichen hochinteressanter Fachrefe-
rate. Wer mdchte, kann nach Abschluss des
Kongresses ab dem 25. 06. verschiedene tou-
ristische Touren mitmachen. Dazu haben die
Organisatoren bereits konkrete Pakete von
zwei bis fiinf Tagen Dauer geschniirt.

Nahere Informationen finden Sie auf der
Internetseite www.ctma.com. Dort finden
sich sowohl regelmaBig aktualisierte Pro-
grammhinweise als auch die Anmeldeunter-
lagen. |

liefert schnell und zuverlGssig:
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Namen - Daten - Ehrungen

Richtige Fuffziger

Gleich drei ehrenamtlich engagierte Repra-
sentanten des Modellbauer-Handwerks
konnten kirzlich ihren 50. Geburtstag fei-
ern. Den Auftakt machte am 22. Dezem-
ber 2009 der Obermeister der Modell-
bauer-Innung Thiiringen / Sachsen Anhalt,
Reinhold Schmidt. Der Modellbauer-
meister fiihrt ein Modell- und Formbauun-
ternehmen in Wutha-Famnroda im thiirin-
gischen Wartburgkreis. 1996 hatte er den
Betrieb von seinem Vater (ibernommen.
Einer Firmentradition folgend engagiert sich
Schmidt stark in der Ausbildung. Dank der
intensiven Bemiihungen um den beruflichen
Nachwuchs verfiigt das Unternehmen heute
tiber einen festen und hochqualifizierten
Mitarbeiterstamm, mit dem ein vielseitiges
Leistungsspektrum mit Schwerpunkt GieBe-
reimodellbau geboten wird.

|

Nur wenige Tage nach seinem thiringischen
Kollegen, am 28. Dezember 2009, folgte der
Obermeister des hessischen Modellbauer-
Innung, Stephan Kegelmann. Dem Griin-
der und Geschéftsfihrer von Kegelmann
Technik in Rodgau-Jiigesheim eilt der Ruf
des innovativen Geschaftsmannes voraus,
der sein Unternehmen mit groBer Dyna-
mik und nach modernsten Gesichtspunk-
ten ausrichtet. Kegelmann Technik — 1989
gegriindet und mit Rapid Prototyping groB
geworden — ist heute in erster Linie ein Tei-
lelieferant fiir Prototypen und Kleinserien in
Alu und Kunststoff. Das Streben nach Neu-
erungen und Verbesserungen zeichnet den
studierten Kunststofftechniker auch in sei-
nem Ehrenamt aus. So war er Hauptinitiator
fiir die Ubertragung der Innungsgeschéfts-
fihrung an den Bundesverband Modell-
bau, und damit Vorreiter fiir noch eine effi-
Zientere Branchenvertretung.

Dritter im Bunde der Jubilare ist Thomas
Wendt aus Hildesheim. Er wurde am 10.
Januar 2010 50 Jahre alt. Der Geschéfts-
fiihrer der August Weber Modellbau GmbH
ist Uber seinen Kunden- und Kollegen-
kreis hinaus vor allem als ,Berufsbildner”
bekannt. In seiner Funktion als Vorsitzen-
der des Bildungsausschusses beim Bun-
desverband Modellbau tragt er maBgeb-
lich Verantwortung fiir das bundesweite
Priifungswesen. In diesen Amt wurde er
die letzten Jahren vor allem durch die Erar-
beitung einer neuen Ausbildungsordnung
zum Technischen Modellbauer in hohem
MaBe gefordert und zeitlich strapaziert.
Dass diese bundeseinheitlichen Standards
fir die betriebliche Ausbildung im Som-
mer 2009 endlich in Kraft treten konnte,
ist nicht zuletzt der intensiven, inhaltlichen
Arbeit von Thomas Wendt und einiger Aus-
schusskollegen zu verdanken.

Den 75. Geburtstag feierte am 28. Januar
2010 Modellbauermeister Roland Winzer
aus dem sachsischen Freiberg. Der Ruhe-
standler zahlt zu den Modellbauern der
ersten Stunde, die sich unmittelbar nach der

Wende in den neuen Bundeslandern um den
Wiederaufbau der Berufsstandsvertretung
kiimmerten. Nach seiner Wahl 1989 zum
Obermeister der sich neu bildenden Modell-
bauer-Innung Chemnitz leistete er wirk-

same Aufbauarbeit. Als Schrittmacher einer
solidarischen Branchenvertretung hat er sich
vor allem um ein harmonisches Zusammen-
wachsen des Modellbauer-Handwerks in Ost
und West verdient gemacht.

...die Mini Lost Foam- Formanlage
zur Herstellung von Prototypengussteilen in Feingussidhnlicher Qualitit in fast allen Legierungen, bestens geeignet fiir
Kleinserien, Schulung, Training, Labor. — Berufsschulen —

e
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Foto: ZDH/Marco Urban

Politprominenz zu Gast bei Amtseinfiihrung des neuen ZDH-Generalsekretars (v. I.): Michael Glos,
Bundeswirtschaftsminister a. D., Holger Schwannecke, Fritz Kuhn, stv. Fraktionsvorsitzender Biindnis 90/
Die Griinen, Volker Kauder, Vorsitzender CDU/CSU-Bundestagsfraktion.

Gliickwunschansprachen hielten  Bundes-
wirtschaftsminister Rainer Briiderle, Bun-
deskanzleramtsminister Roland Pofalla, der
stellvertretende SPD-Parteivorsitzende Olaf
Scholz und der Vorsitzende der Griinen Cem
Ozdemir. Briiderle betonte, dass dem Hand-
werk als Innovationsmotor eine entschei-
dende Rolle im Aufschwung zukommen
wird. Pofalla hob hervor, dass das Handwerk
stets mit Fakten und Argumenten zu Uber-
zeugen wisse, nicht mit Lautstarke. Alle Red-
ner stellten die Verdienste von Hanns-Eber-
hard Schleyer heraus, der den ZDH 20 Jahre
lang gefiihrt hatte. Sie nannten die Wahl
Schwanneckes als ausgezeichnete Ldsung,

die fiir Kontinuitat bei den Kontakten zur
Politik sorge.

ZDH-Prasident Otto Kentzler sprach stellver-
tretend fiir die zahlreichen Vertreter der Hand-
werksorganisationen: ,Mit Herrn Schwanne-
cke bekommt der ZDH einen jungen und doch
politisch erfahrenen Generalsekretar, der sich
in der Handwerksorganisation bestens aus-
kennt."” Schwerpunkt der kiinftigen Arbeit des
ZDH wird es sein, die Mittelstandsorientierung
noch starker in der Politik zu verankern. , Wir
brauchen keine Gesetze fiir die GroBen und
Ausnahmen fir die Kleinen, sondern wasch-
echte Mittelstandspolitik”, so Schwanneckes
Appell an die Politiker.

~Unternehmensfinanzierung

sicherstellen”

Obwohl die konjunkturelle Entwick-
lung im zuriickliegenden Jahr nicht
ganz so dramatisch verlaufen sei, wie
zunachst befiirchtet, warnt der Zen-
tralverband des Deutschen Hand-
werks (ZDH) vor weiter bestehenden
substanziellen Risiken. ZDH-Prasi-
dent Otto Kentzler betonte anlasslich
eines Treffens des Gemeinschaftsaus-
schusses der deutschen gewerblichen
Wirtschaft mit Vertretern der Bundes-
regierung besonders die Notwendig-
keit, eine hinreichende Betriebsmit-
tel- und Investitionsfinanzierung der
Unternehmen sicherzustellen.

Dies sei eine der wichtigsten wirtschaftspoli-
tischen Herausforderungen, denn die Finan-
zierungsbedingungen haben sich in den ver-
gangenen Monaten fiir viele Unternehmen
verschlechtert. ,Obwohl gegenwartig nicht
von einer Kreditklemme gesprochen werden

1-2010 modell + form
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ZDH-Président Kentzler mahnt, die Finanzierungsprobleme
einzelner Branchen, Regionen und Unternehmen sehr ernst
zu nehmen. Foto: ZDH/Stegner

kann, miissen wir die Finanzierungsprobleme
einzelner Branchen, Regionen und Unterneh-
men sehr ernst nehmen”, so Kentzler.

Kentzler hob die Robustheit des deutschen
Arbeitsmarktes hervor, die zur gesamtwirt-
schaftlichen Stabilisierung in der Krisenphase

Schwannecke will
,waschechte

Mittelstandspolitik”

Holger Schwannecke (48) ist offiziell als neuer Ge-
neralsekretar des Zentralverbandes des Deutschen
Handwerks (ZDH) im Amt. Zahlreiche hochrangige
politische Vertreter versammelten sich Ende Janu-
ar zum festlichen Empfang im Haus des Deutschen
Handwerks in Berlin.

Zur Person

Holger Schwannecke, Jahrgang 1961,
trat 1992 in den ZDH ein. 2004 wurde
der Jurist zum Geschaftsfiihrer des
Unternehmerverbandes  Deutsches
Handwerk (UDH) und des Zentral-
verbandes des Deutschen Handwerks
(ZDH) berufen. Zum 1. Januar 2010
tibernahm Schwannecke das Amt des
Generalsekretars von Hanns-Eber-
hard Schleyer, der altersbedingt aus-
geschieden ist.

beigetragen hat. , Gerade in der Krise haben
insbesondere die mittelstandischen Unter-
nehmen durch ihre verantwortungsbewusste
Personalpolitik deutlich werden lassen, wie
wichtig und wertvoll ihnen ihre Mitarbeiter
sind.” Die Beschéftigungssicherung miisse
auch in den kommenden Verhandlungs-
runden Prioritat haben, so Kentzler weiter.
Damit verminderten sich die negativen Aus-
wirkungen auf die Binnennachfrage. Gleich-
wohl bleibe die Arbeitslosigkeit ein wei-
terer Unsicherheitsfaktor fiir den binnenwirt-
schaftlichen Konjunkturverlauf.

Jetzt komme es darauf an, die Wachstum-
spotenziale nachhaltig zu starken. Kentzler
begriBte die mit dem Wachstumsbeschleu-
nigungsgesetz auf den Weg gebrachten Ent-
lastungen und dabei ausdriicklich die Kor-
rekturen bei Unternehmensteuerreform und
Erbschaftsteuer. Ebenso wichtig ist ihm die
mit der Schuldenbremse vorgegebene Kon-
solidierungsaufgabe. , Hier muss es eindeu-
tig um Ausgabenbegrenzungen statt um die
ErschlieBung neuer Einnahmequellen gehen.
Eine Erhéhung der Mehrwertsteuer kann und
darf es in keinem Fall geben” so Kentzler.
In diesem Zusammenhang forderte er eine
systematische, aufkommensneutrale Uber-
priifung aller bestehenden ErmaBigungstat-
bestande.
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EuroMold mit Weltpremieren

GroBes Interesse aus der Automobilindustrie und dem Maschinenbau

Mit 56.372 Besuchern aus 86 Lindern
konnte die EuroMold 2009 ihre Inter-
nationalitit noch weiter ausbauen.
Der Anteil auslandischer Besucher er-
reichte 36,6 Prozent, was einer Steige-
rung von 10,2 Prozent entspricht.

Zur 16. Weltmesse fiir Werkzeug- und Formen-
bau, Design und Produktentwicklung zeigten
auf dem Messegelande Frankfurt 1354 Aus-
steller aus 37 Landern ihre Produkte und Ser-
viceleistungen, darunter zahlreiche Weltpre-
mieren aus verschiedenen Fachbereichen. Mit
einem neuem Hallenkonzept, dem Gastland
Polen, einem umfangreichen internationalen
Konferenzprogramm und den Sonderthemen
»e-Production fiir Jedermann” und , Automa-
tion fiir den Werkzeug- und Formenbau” war-
tete die EuroMold 2009 mit (iberzeugenden
Neuerungen auf. ,Die weiter gestiegene
internationale Besucherfrequenz sowie die
hohe Akzeptanz der neuen Halle 11 und das
groBe Interesse an den Sonderthemen haben
unsere eigenen Erwartungen noch Ubertrof-
fen”, so Dr.-Ing. Eberhard Déring, Messeleiter
der EuroMold 2009. ,Die EuroMold ist noch
starker als zuvor ein unverzichtbarer Innova-
tions- und Wachstumstreiber firr die gesamte
Produktentwicklung und hat ihre Position als
internationale Leitmesse der Branche weiter
ausgebaut.”

Uberraschende Ergebnisse

Gerade vor dem Hintergrund der wirtschaft-
lichen Herausforderungen (berraschte die
EuroMold 2009 mit einer hohen Besucher-
frequenz. ,Eine Uberraschung war die hohe
Anzahl von interessierten Besuchern”, so
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Konstantin Bikar, Geschaftsfilhrer BIKAR
Metalle. ,Einzigartig dabei war, dass wir von
einigen groBen und namhaften Neukunden
bedeutende Bestellungen auf unserem Stand
buchen konnten, was in unserer Branche
eigentlich undblich ist.” Auch fiir Cimatron-
Geschéftsfiihrer Dirk Dombert war die Euro-
Mold 2009 ,eine sehr erfolgreiche Messe.
Entgegen allen Befiirchtungen vor dem Hinte-
grund der Krise, konnten wir die Anzahl chan-
cenreicher Kontakte in diesem Jahr deutlich
steigern.” Marco Schiilken, Geschéftsfiihrer
Werkzeugbau Ruhla, war , positiv Uberrascht,
dass die EuroMold 2009 bereits am ersten
Messetag einen sehr hohen Besucheransturm
zu verzeichnen hatte.” Auch Andy Middleton,
Geschaftsfiihrer Europa von Objet Geometries
GmbH, zeigte sich erstaunt , {iber die Vielzahl
und die hohe Qualitat der Fachbesucher, die
wir bereits am ersten Tag auf unserem Stand
begriiBen durften. Dies hat sich wahrend der
gesamten Messe auch so fortgesetzt. Es war
super, wir sind sehr begeistert.”

Mit 25,3 Prozent kam der groBte Anteil der
Fachbesucher der EuroMold 2009 aus der
Automobilindustrie. Dies entspricht einer Stei-
gerung von 17 Prozent. Auch die Zahl der
Fachbesucher aus dem Sektor Maschinen-
bau hat stark zugenommen und stieg auf 21,2
Prozent. Weitere wichtige Industriebereiche
der Besucher sind vor allem die Elektro- und
Elektronikindustrie, Medizintechnik sowie der
Anlagen- und Apparatebau. Traditionell bilden
auf der EuroMold Fiihrungskrafte und damit
Entscheidungstrager die groBte Besucher-
gruppe. Dazu zéhlen neben Abteilungsleitern
(14,1 %) auch Inhaber (11,1 %), Geschafts-
fiihrer (10,4%) und Meister (6,6 %).

Gemeinsam mit leistungsstarken Partnern und engagierten
Mitgliedsunternehmen présentierte sich der Bundesverband
Modellbau auf einem Gemeinschaftsstand mit , Stadionat-
mosphére”.

Die nachste EuroMold findet vom 1. — 4.
Dezember 2010 auf dem Messegelande Frank-
furt am Main statt.

MesseSplitter

.Die EuroMold ist fiir uns die Messe
Nummer eins. Natlirlich prasentieren
wir uns ebenfalls auf anderen Veran-
staltungen, aber nirgends erreichen wir
unsere Kunden so konzentriert wie hier.
Von der diesjahrigen EuroMold haben
wir eine Vielzahl von Kundenkontakten
als deutliches Zeichen fiir die Erholung
des Marktes erwartet. Unsere Erwar-
tungen wurden nicht enttauscht.”
Brigitte Dauth, Sescoi GmbH,
Administration Manager

,Die neue Halle 11 und der kompaktere
Auftritt haben die Messe fiir Aussteller
und Besucher deutlich aufgewertet.
Trotz der wirtschaftlicher Situation hat
sich auch dieses Jahr gezeigt, dass die
EuroMold der Branchentreff von Werk-
zeug- und Formenbau, Design und Pro-
duktentwicklung ist. Die Erwartungen
in Bezug auf Anzahl und Qualitat der
Kontakte wurden wieder erfiillt.”
Michael Briickmann, Dassault

Systemes, Manager Marketing

& Communication Central Europe
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Innovative
AutolD-An-
wendungen
VW Passat als High-
light im Schwerpunkt

Automotive

Die CeBIT 2010 sorgt mit innova-
tiven AutolD-Anwendungen fiir
mehr Effizienz in Industrie und Lie-
ferkette. Zu sehen sind diese An-
wendungen vom 2. bis 6. Mdrz im
~AutolD/RFID Solutions Park” in
Halle 6.

Dort prasentiert die Deutsche Messe in
Kooperation mit dem Industrieverband
AIM branchenspezifische Beispiele fiir
den Einsatz von Kennzeichnungs- und
Identifikationstechnologien in verschie-
denen Industriesektoren. Ein Highlight
ist die Prdsentation fiir den Branchen-
schwerpunkt Automotive. Hier zeigt
Volkswagen anhand eines Schnittmo-
dells des VW Passat CC und Montage-
teilen, wie sich die Transparenz in Logi-
stik- und Produktionsprozessen durch
typische RFID-gesteuerte Vorgénge stei-
gern lasst.

.Die Radiofrequenz-Identifikation (RFID)
wird bei Volkswagen bereits in mehre-
ren Phasen des Produktionsprozesses
eingesetzt. Wir wollen damit vor allem
unsere Teile- und Fertigungssteuerung
optimieren”, sagt Markus Sprafke, Lei-
ter Konzern-RFID-Geschéftsstelle  bei
Volkswagen in Wolfsburg. ,Wir freuen
uns darauf, den Besuchern der CeBIT
realitatsnah zu zeigen, wie sich entlang
der Logistik- und Produktionskette eine
hohere Produktivitét erreichen lasst.”
Der ,AutolD/RFID Solutions Park” ist
der zentrale Anlaufpunkt fir alle CeBIT-
Besucher, die sich iiber die beriihrungs-
lose Identifikation von Produkten, Behal-
tern und anderen Objekten informieren
wollen. Interessenten erfahren hier, wel-
che Visionen der RFID-Technologie sich
schon heute verwirklichen lassen und
welche Zukunftsszenarien es gibt. Dar(i-
ber hinaus informiert der , AutolD/RFID
Solutions Park” {iber den Einsatz von
Barcodesystemen, 2D-Code, GPS und
Sensorik.

WIE KONNEN SIE
MIT SICHERHEIT
BESSER FRASEN?

Wir von Bornemann sagen lhnen wie es geht!
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METALLBEARBEITUNG
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FRASMASCHINEN FUR
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« das groBe Maschinen- und
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METAV2010 Gradmesser

fiir wirtschaftliche Erholung

14

23.—27. Februar Diisseldorf

Die Werkzeugmaschinenindustrie hat die Talsohle bei den Auftragseingdngen
durchschritten. Das gilt insbesondere fiir die groBen Anbieternationen, die sich
vom 23. bis 27. Februar 2010 auf der METAV in Diisseldorf trafen. Dort fand die
erste umfassende internationale Leistungsschau fiir die gesamte Metallbearbei-

tung im laufenden Jahr statt.

.Die METAV wird zeigen, inwieweit die
Abnehmer von Werkzeugmaschinen aus ihrer
Schockstarre auftauen”, zeigte sich Dr. Det-
lev Elsinghorst, Prasident der METAV, iber-
zeugt. Als sehr gutes Zeichen wertet er, dass
die Zahl der Aussteller und der belegten Fla-
che noch erheblich gewachsen ist. ,Die Fir-
men haben darauf reagiert, dass die meisten
Frihindikatoren aufwérts zeigen und wol-
len zeitnah zu einer Konjunkturerholung, die
auf sehr niedrigem Niveau aufsetzt, prasent
sein”, erklart Elsinghorst. Insbesondere Her-

Messen sind unverandert attraktiv. Ei-
ner der Griinde dafiir ist darin zu se-
hen, dass der Druck, mit Innovationen
auf den Markt zu kommen fiir prak-
tisch alle Unternehmen zugenommen
hat. Die Produkt-Lebenszyklen wer-
den kiirzer und kiirzer und das Neue
verdrangt immer schneller das Alte.
Wer im Wetthewerb mitspielen will,
muss die neuen Spielregeln kennen,
beherrschen und anwenden.

Wie aber nun den Uberblick behalten, Infor-
mationen sammeln und auswerten? Mes-
sen haben die Besonderheit, Informati-
onen und Anschauung zu bieten. Mehrere
LInformationskanale” des Menschen wer-
den dabei angesprochen. Auf Messen kon-
nen Informationen direkt Gberpriift und
der EntscheidungsprozeB, zum Beispiel fiir
eine anstehende Investition, in sehr kurzer
Zeit vorangetrieben werden. Der Messebe-
such holt einen raus aus dem unmittelbaren
betrieblichen Alltag. Das wirklich Wichtige
steht hier ganz im Mittelpunkt, wenn man
es denn tatsachlich will.

Rund 500 Messen finden pro Jahr allein in
Deutschland statt. Den meisten Messebesu-
chern ist sehr wohl bewusst, dass Messen
wahre Informationskonzentrate darstellen.
Dennoch bereitet nur eine Minderheit Mes-
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steller, die davon profitieren, dass leere Lager
wieder aufgefiillt werden miissen, berich-
teten von Belebung bei den Kunden. Auch
im Projektgeschéft zeige sich wieder Bewe-
gung.

Die METAV 2010 wird als Gradmesser
betrachtet, mit welchen Strategien die Indus-
trie aus der Krise kommen will. Die gesamte
Investitionsgliterindustrie steht nach der tie-
fen Zasur des vergangenen Jahres vor einem
weiteren schwierigen Jahr mit groBen Heraus-
forderungen. Die Verbraucher beispielsweise

sebesuche so vor, dass der Nutzen maxi-
miert wird. Einerseits fehlt vielen Fithrungs-
kréften und Selbstandigen die Zeit zur opti-
malen Vorbereitung, andererseits mangelt
es im betrieblichen Alltag haufig an Anre-
gungen, welche die Initialziindungen fiir
Innovationen sein kénnten. So fragen sich
dann leider viele nach dem Besuch einer
Messe, die ,man” eben besucht haben
muss, ob sich der Aufwand an Zeit und
Kosten eigentlich gelohnt hat.

Immer mehr wird erkannt, dass Informa-
tionen Rohstoffe und Energien zugleich
sind. Jeder, der einen Messebesuch zielo-
rientiert vorbereitet, wird Uberrascht sein,
in welchem AusmaB er Anregungen erhalt
und sein Wissen (iber Markte und Tech-
niken erganzen bzw. erweitern kann. Der
auf Messen stattfindende Kommunikations-
prozess stellt fiir viele Betriebe die Weichen
neu in Richtung Innovation und schafft so
neue Chancen zur Sicherung der betrieb-
lichen Existenz. In diesem Punkt gleichen
sich die Interessen von Ausstellern und
Messebesuchern.

Was bringt eigentlich Betriebe, Organisa-
tionen und Verbéande dazu, alljahrlich zum
Teil enorme Summen fiir einen Stand auf
einer Messe auszugeben? Muss das sein?
Tatsachlich ist das eine Frage, die Jahr fiir
Jahr neu erortert wird. Ohne Zweifel ist es

fragen nach neuen Produkten, etwa attrak-
tiven Autos mit gleichzeitig sparsamen,
umweltfreundlichen Motoren und Antriebs-
konzepten. Industrieausriister ihrerseits wol-
len zusatzliche Abnehmermarkte erschlieBen,
um unabhangiger zu werden. Die Industrie
insgesamt muss Strukturen und Konzepte an
die gesunkene Nachfrage anpassen. Deshalb
stehen Kostensenkung und Prozessoptimie-
rung weiterhin oben auf der Agenda.

«Wir stehen derzeit am Scheideweg”, pro-
gnostiziert Detlev Elsinghorst. Die Werkzeug-
maschinenindustrie in Deutschland ist ein
starker Industriezweig, der im internationa-
len Wettbewerb in der ,Spitzenliga” spielt.
»Platzt der Knoten und es wird wieder inve-
stiert, werden die Deutschen vorne mit dabei
sein”, ist sich Elsinghorst sicher.

jedoch so, dass kommunikationsfreudige,
marktzugewandte Firmen oder Organisati-
onen, die eine gewisse Bedeutung erlangt
haben, es sich in Wahrheit kaum ,leisten”
konnen, nicht an einer fiir ihre Branche
wichtigen Messe teilzunehmen.

In der Tat wiirden Kunden, die als Mes-
sebesucher anreisen, verunsichert sein. Sie
wirden sich die Frage stellen lassen miis-
sen, wie es wohl um die der Messe fernge-
bliebenen Firmen oder Organisationen ste-
hen mag. Die ,Beschickung” einer Messe
ist fiir den Messebesucher also auch immer
ein Indikator dafiir, welches Informations-
verhalten die jeweilige Firma bevorzugt.
Ob sie also ,in sich gekehrt” (introvertiert)
oder ,offen” (extrovertiert) dem Markt
gegenlibertritt. Das Informationsverhalten
hat auch etwas mit der Fahigkeit zur Neu-
erung zu tun. Hier gelangen wir wieder an
den &duBerst wichtigen Faktor Innovation.
Im doppelten Sinne sind Messen Brenn-
punkte der Innovation. Ist es denn wirklich
sehr wahrscheinlich, dass ein Unternehmen,
das ein hervorragendes Produkt jiingst ent-
wickelt hat, einer dem neuen Produkt ent-
sprechenden Messe fernbleibt?

Wer sich einmal vergegenwartigt, welch
riesige Summen insgesamt fiir eine gro-
Bere Messe eingesetzt werden, splrt gera-



dezu das enorme Potential an Informati-
onsmoglichkeiten. Auf seinem speziellen
Fachgebiet kann sich der professionell vor-
bereitete Besucher zielbewusst existenzsi-
chernde Informationen beschaffen. Infor-
mationen, die er fiir sein gerade brennendes
Problem bendtigt. Ohne Briefe zu schreiben
oder tagelang zu telefonieren. So gesehen
stellt sich die Frage, ob eine Messe ,unter
dem Strich” tatséchlich etwas kostet. Es
wird deutlich, dass der Nutzen, der aus
einem Messebesuch gezogen werden kann,
in erster Linie etwas mit der Einstellung der
Messebesucher zu tun hat. Es haben eben
nicht alle ein Gespiir und den richtigen Blick
fiir Chancen und erfolgssichernde Innovati-
onen.

Darin liegt die eigentliche Ursache fiir zahl-
lose Unternehmensinsolvenzen. Es sind,
Ausnahmen gibt es immer, exakt jene Fir-
men, denen es an Kreativitdt, an neuen
Impulsen mangelte; den Verantwortlichen
fiel nicht Neues ein. Sie waren nicht in der
Lage, aus der Umwelt die Informationen zur
Realisierung von Innovationen herauszu-
picken, die fiir die Erhaltung des Betriebes
wichtig gewesen waren. Und weil es Grund-
muster des Verhaltens gibt, sind diese nicht
gentigend zur Kommunikation aufgeschlos-
senen Unternehmer auch hier von Scheu-
klappen umringt.

Wer selbst auf Messen keine Anregungen
fiir sich und seinen Betrieb erhalt, dem ist
kaum zu helfen. Selbstverstandlich gibt es
nicht jedes Jahr neue Produkte in allen Sek-
toren. Allerdings stimmt auch nicht, dass
es im Markt einen Mangel an Dynamik
gibt. Eher ist das Gegenteil der Fall. Schei-
tern nicht bereits die meisten ,Pleitegeier-
Aspiranten” an der ununterbrochen zuneh-
menden Dynamik des Marktes?

Es gibt stdndig neue Anwendungsmaglich-
keiten und dynamischen Wandel der Bedjirf-
nisse in allen Zielgruppen. Zumeist sind es
kleine Verbesserungen oder neue Kombina-
tionen, die den Nutzen bereits etablierter
Produkte enorm steigern. Das sind zu Uber
90 Prozent die Chancen, die Messen denje-
nigen bieten, die ihre Scheuklappen — (iber
die jeder verfiigt — etwas zu lockern in der
Lage sind. Wer jedoch mit ,geistiger Muf-
figkeit” eine Messe besucht, der hat sich
schon vorher auf Misserfolg programmiert.
Daraus folgt, dass eine positive Erwartungs-
haltung Voraussetzung dafiir ist, dass von
einem Messebesuch ideell und materiell
profitieren zu kénnen.

0Ob es der Chef personlich oder einer seiner
Mitarbeiter ist: Wer sich die Kosten fiir den
Messebesuch vergegenwartigt, scharft sein
Bewusstsein. Dies ist {iberhaupt ein guter
Trick, um sich den Wert einer geplanten
Informationsbeschaffung vor Augen zu hal-
ten. Natirlich gibt es hin und wieder mal
«Informations-Schnappchen”. Im Regel-
fall aber kosten in der Praxis unmittelbar
verwertbare Informationen, die sogar zu
einem Vorsprung im Markt fiihren kdnnen,

eine Menge Geld. Macht man sich das klar,
erkennt man eine davon ausgehende Span-
nung, die einen gewissen Erfolgszwang
auslost.

Wer von der Messe nach Hause kommt und
fiir seinen Betrieb nichts Verwertbares ent-
decken konnte, hat seiner Gruppe (seinem
Betrieb) keinen Nutzen geboten. Ja, die Aus-
sage ,da gab es nichts Neues” kann fatale
Folgen fiir die Mitarbeiter haben. Hatten
sie dann nunmehr nicht allen Grund, sich
in Sicherheit zu wiegen? Weshalb sollen
sie sich um neue kreative Problemlésungen
bemuhen, wenn doch all die auf der Messe
ausstellenden Unternehmen nichts Neues
zu bieten haben? Dadurch werden wert-
volle Erwartungen zunichte gemacht, Chan-
cen zur betrieblichen Innovation zerstort.
Ein entsprechend gescharftes Bewusstsein
beziiglich der in Wahrheit niemals zutref-
fenden Pauschalierung ,nicht Neues”
gehdrt also unbedingt zur mentalen Vorbe-
reitung auf jeden Messebesuch.

Es gibt Betriebe, in denen ein genehmi-
gter Messebesuch wie die Verleihung eines
Ordens gehandhabt wird. Das ist nicht gut.
Wenn es eine (gerechte) Anerkennung ist,
geht das in Ordnung. Besonders negativ ist
es, wenn einige Mitarbeiter gewisserma-
Ben konspirativ eine Messe besuchen diir-
fen, damit der eine oder andere Kollege
nicht vor Neid Amok lauft. In derartigen Fir-
men ist etwas hinsichtlich der Grundstruk-
tur nicht in Ordnung. Dadurch werden die
garantiert bereits bestehenden negativen
Spannungen vermehrt. Spannungen, die
selbst eine auBerst wichtige und positive
Angelegenheit wie einen Messebesuch in
das Gegenteil verkehren. Messebesuch ist
Arbeit.

Zur guten Vorbereitung gehort ein offenes
Gesprach am Arbeitsplatz {iber den
geplanten Messebesuch. Probleme sind
dabei schriftlich zu erfassen, in Problem-
kreisen zu ordnen. Der von der Messegesell-
schaft rechtzeitig angeforderte Messekata-
log wird gemeinsam mit den Mitarbeitern
und Kollegen , gewalzt”, um die moglicher-
weise geeigneten Problemldser ausfindig zu
machen. Auch dadurch entsteht eine Erwar-
tungsspannung, die kreative Potentiale zu
aktivieren vermag. Etliche Kollegen wer-
den nun der Riickkehr des nunmehr , Beauf-
tragten” mit Interesse entgegensehen. Die-
ser wird dann mit Sicherheit auch spiiren —
sonst ist er dafiir nicht geeignet -, dass hier
ein Nutzen fiir seine Gruppe erzielt wer-
den soll; Nutzen, der die Existenz der Firma
sichern hilft.

In dieser psychologischen Ausgangssitua-
tion verfliigt der so programmierte Beauf-
tragte iber eine Wahrnehmungsfahigkeit,
die Uberdurchschnittlich ist. Er wird Dinge
entdecken, mit Personen sprechen, gezielt
schriftliche Informationen erhalten oder
anfordern, die seinen Betrieb vorwarts brin-
gen. Die Einstellung und Stimmung ist das A

und 0 — gerade bei einem Messebesuch, der
ja den Besucher aus dem (iblichen Arbeits-
rhythmus herausreiBt.

Es gibt Leute, die meinen, Messe-Checkli-
sten ware der Garant fiir einen erfolgreichen
Messebesuch. Das ist — fiir sich gesehen —
ein Irrglaube. Entscheidend fiir den Erfolg
ist niemals ein methodisches Instrument,
sondern immer nur die Motivation und das
Erwartungsprofil des Messebesuchers und
seiner Gruppe. In der Addition erzeugen
beide Faktoren die positive Erwartungs-
spannung. Diese setzt die erforderlichen
Energien fiir eine gute Wahrnehmung und
Aufnahmefahigkeit frei.

Messe-Checklisten sind erst danach vorteil-
haft, weil sie als ,Werkzeug” der Zeit- und
Energieeinteilung und als Gedankenspei-
cher dienen konnen. Wie aber soll positive
Erwartungsenergie eingeteilt werden, wenn
sie zuvor nicht geweckt wurde? Im Grunde
ist es dhnlich wie mit der Bohrmaschine
fir den Selbermacher: fast jeder hat eine
und nur eine Minderheit nutzt sie wirklich.
Warum? Weil ohne Motivation bzw. Anre-
gungsenergie nichts richtig lauft.

Die eigentliche Arbeit beginnt nach dem Mes-
sebesuch. Hier zeigt sich, ob die gebotenen
Chancen zur Innovation auch professionell
genutzt werden. Mitarbeiter bzw. Kollegen
missen offen informiert werden, damit das
Unternehmen auch wirklich vom Messebe-
such profitiert. Prospekte und Muster sind
umgehend weiterzuleiten, um die Beschaf-
fung bzw. Einholung weiterer Informationen
zu veranlassen. Das muss alles sehr schnell
gehen, da gerade nach dem Besuch einer
Messe das noch heiBe Eisen geschmiedet
werden muss. Wer zu lange wartet, sorgt
daflr, dass das mit Konzentration und Miihe
aufgebaute Energiepotential sich klamm-
heimlich und ohne Nutzen fiir den Betrieb
abkiihlt und verfliichtigt. Wegen der aus-
bleibenden Erfolge konnte das eine negative
Einstellung zum Messebesuch fordern.
Wichtige, verfolgenswerte Sachverhalte
werden stichwortartig in einem Messebe-
richt festgehalten. So konnen noch mehr
Mitarbeiter von den Informationen profitie-
ren. Sie erhalten Impulse und werden ange-
regt. Um konkrete Entscheidungen zu fallen,
sind erforderlichenfalls recht bald Reprasen-
tanten von Lieferfirmen zu Gesprachen ein-
zuladen. Dabei geht von ,festen Terminen”
prinzipiell ein heilsamer Entscheidungsdruck
aus.

So kommt mehr Dynamik in den Betrieb.
Diese Bewegung bietet Entwicklungschan-
cen hin zu mehr Innovationen und Wachs-
tum. Dort kann im kreativen Prozess etwas
Neues entstehen, das die Zukunft sichern
hilft. Denn alte ,Dinge” sterben nach und
nach ab. Jeder, der sich bereits mit den
immer kiirzer werdenden Produkt-Lebenszy-
klen befasst hat, wei3 das.
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HANNOVER
MESSeE

Neuer Name: Industrial Supply

Industrielle Zulieferlésungen auf der

HANNOVER MESSE

Der Marktplatz der Zulieferindustrie prasentiert sich auf der HANNOVER MESSE
2010 vom 19. bis 23. April mit neuem Namen - Industrial Supply. Er steht fiir eine
konzeptionelle Weiterentwicklung und ein gescharftes Profil.

In Hannover treten auf der Industrial Sup-
ply Einkdufer, Produktentwickler und Kon-
strukteure inshesondere aus Investitionsgii-
terindustrie und verarbeitendem Gewerbe
mit potenziellen Partnern und Lieferanten
in Kontakt und nutzen diese internationale
Plattform fiir neue weltweite Geschéaftsan-
bahnungen.

Die Industrial Supply - ehemals Subcon-
tracting - ist einer der groBten Bereiche im
Gesamtspektrum der HANNOVER MESSE.
»Mit dem neuen Namen stellen wir die zen-
trale Bedeutung dieses leistungsstarken
Marktplatzes im Rahmen der HANNOVER
MESSE noch deutlicher heraus. Die Industrial
Supply orientiert sich mit ihrem branchenii-
bergreifenden Marktpotenzial noch inten-
siver an den Bedrfnissen ihrer Branche und
Kunden”, sagt Wolfgang Pech, Geschaftsbe-
reichsleiter HANNOVER MESSE bei der Deut-
schen Messe AG. ,Mit dem neuen Namen
werden wir der Bedeutung der gesamten
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Zulieferindustrie gerecht und positionieren
sie mit noch ausdrucksstarkerem Profil."
Leichtbauldsungen fir Produkte und Pro-
zesse werden aufgrund wachsender Anfor-
derungen an die Energie- und Materialeffizi-
enz immer wichtiger. In 2010 zieht sich das
Thema Leichtbau wie ein roter Faden durch
die HANNOVER MESSE und die unterschied-
lichen Anwendungsformen. Als zentrale
Anlaufstelle bereitet die Industrial Supply
diesem Thema eine Prasentationsplattform
in Halle 6. Denn insbesondere im Zulieferbe-
reich spielen die Anforderungen der Herstel-
ler nach effizienteren Zulieferprodukten eine
herausragende Rolle.

Solutions Area

Im Mittelpunkt steht die ,Solutions Area”,
auf der zahlreiche Anwendungsbeispiele
aus unterschiedlichen Branchen und Einsatz-
gebieten demonstriert werden. Das Spek-

trum reicht von Mobilitat iber Maschinen-
bau und Medizintechnik bis hin zu Architek-
tur. Zuséatzlich zu den wichtigen Impulsen fiir
die eigene Produktgestaltung erhalten Besu-
cher einen umfassenden Einblick in die ver-
schiedenen Kombinationen aus unterschied-
lichen Materialien und Konstruktionsverfah-
ren. Ausgehend von der zentralen Plattform
in Halle 6 wird ein Leichtbau-Guide die Besu-
cher anschlieBend zu allen weiteren Leicht-
bau-relevanten Punkten auf der gesamten
Messe flihren.

Die Aussteller der Industrial Supply prasen-
tieren das komplette Angebot der industriel-
len Zulieferung. Ob es um Werkstoffe, Ferti-
gungsverfahren oder um Zwischen- und End-
produkte geht — die Zulieferindustrie stellt
sich 2010 einmal mehr den Herausforde-
rungen mit technologischen Neu- und Wei-
terentwicklungen bei Produkten und Pro-
zessen. Eingebettet in die Présentation der
Anwenderindustrien bietet die Industrial
Supply das professionelle Umfeld fiir eine
vielfaltige Produktprdsentation der Zuliefe-
rer, indem sie alle Stufen der industriellen
Zulieferlésungen umfasst.



Automobilindustrie ist
wichtigster Innovationstreiber

Als einzige Branche FuE-Investitionen

in 2009 gesteigert

Die deutsche Automobilindustrie hat im Jahr 2009 mit 20,9 Mrd. Euro erneut ei-
ne Rekordsumme in Forschung und Entwicklung (F&E) investiert und damit ihre
FuE-Investitionen um 4,4 Prozent gesteigert, teilt der Verband der Automobilin-

dustrie (VDA) mit.

Ein GroBteil der Investitionen flieBt in die
Entwicklung kraftstoffeffizienter und CO2-
sparsamer Antriebe und Technologien. ,Es
ist bemerkenswert, dass die deutschen Her-
steller und Zulieferer gerade im Krisenjahr
2009 ihre Forschungs- und Entwicklungsan-
strengungen erhoht haben. Wir sind damit
die einzige deutsche Industriebranche, die
ihre  FuE-Aufwendungen gegeniiber dem
Vorjahr steigern konnte”, betonte VDA-Pra-
sident Matthias Wissmann. Alle anderen
Industriezweige mussten ihre Forschungs-
leistungen im Jahr 2009 einfrieren oder
sogar kiirzen.

Auf breiter Front werde an kraftstoffspa-
renden Antrieben gearbeitet — vom Clean
Diesel liber den direkt einspritzenden Benzi-
ner, den Hybrid bis hin zum reinen Elektro-
fahrzeug, dem Wasserstoffantrieb und der

Brennstoffzelle. Hinzu kommen zahlreiche
Assistenzsysteme, die das Autofahren noch
sicherer machen. ,Mit dieser Féacherstrate-
gie ist es den deutschen Herstellern auch
2009 gelungen, in wichtigen Regionen ihre
Marktposition auszubauen”, unterstrich
Wissmann. Auf dem Inlandsmarkt weisen
die deutschen Marken in neun von zehn
Fahrzeugsegmenten — vom Kleinwagen bis
zum Familien-Van — durchschnittlich nied-
rigere CO2-Werte auf als die Importeure.

Die deutsche Automobilindustrie ist mit
Abstand die innovationsstarkste Branche:
Von den gesamten FuE-Aufwendungen der
deutschen Industrie (57,4 Mrd. Euro) entfal-
len 36,4 Prozent auf die Automobilindustrie,
die ihre Spitzenposition weiter ausbauen
konnte. So vergroBerte sich der Abstand zur
zweitstarksten Branche — Elektrotechnik/

Innovation hat einen Namen:

NECURITE

Die recyc

Sieht die deutsche Automobilindustrie als wichtigsten
Innovationstreiber: VDA-Prasident Matthias Wissmann.
Foto: VDA

Datenverarbeitung/Biirotechnik —, die ihre
FuE-Investitionen um 3,8 Prozent auf 10,4
Mrd. Euro reduzierte, auf mehr als 10 Mrd.
Euro. ,Die deutsche Automobilindustrie ist
Innovationstreiber Nummer eins”, so Wiss-
mann.

Fund Designmodelle
rehitekturmodelle

NECUMER-PRODUCT GmbH « Bruchheide 16 » 49163 Bohmite « Tel: 05471 - 85020 « Fayx; 05471 - 950299 « www necumer.de » info@necumer de
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Handwerk profitiert 2010 von

Ob Unternehmensteuerreform, Ist-
Versteuerung oder erhohter Kinder-
freibetrag, das Jahr 2010 bringt einen
ganzen Reigen von Neuerungen im
Steuerbereich mit sich. Die wesent-
lichen Veranderungen im Uberblick:

Verbesserungen bei der
Unternehmensteuer

Im Rahmen des Wachstumsbeschleunigungs-
gesetztes treten zum 1.1.2010 Korrekturen
bei der Unternehmensteuer in Kraft. Diese
betreffen die Zinsschranke und die Verlust-
verrechnungsbeschrankung bei Mantelkédu-
fen, aber auch das fiir das Handwerk wich-
tige Thema der geringwertigen Wirtschafts-
glter. So wird der Abzugsbetrag, bis zu dem
geringwertige Wirtschaftgiiter sofort steuer-
lich abgeschrieben werden kdonnen, wieder
auf 410 Euro erhéht. Zudem wird das Hin-
zurechnungsquorum fiir Zinsanteile von Mie-
ten, Pachten und Leasinggebiihren von 65
auf 50 Prozent zuriickgefiihrt.

Korrekturen bei der
Erbschaftsteuer

Ebenso sieht das Wachstumsbeschleuni-
gungsgesetz Korrekturen bei der Erbschaft-
steuer vor. Mit dieser neuen Ausgestaltung
ist eine erbschaftsteuervertragliche Losung
fur die Betriebe des Handwerks sicherge-
stellt, auch wenn das Wahlrecht zwischen
altem und neuem Recht fiir Todesfélle zum
31.12.2009 auslauft. So wird die betriebliche
Haltefrist zum Jahresbeginn von 7 auf 5 Jahre
abgesenkt. Gleiches gilt fiir die Lohnsum-
menfrist. Darliber hinaus miissen (ber die-
sen Zeitraum von 5 Jahren auch nicht mehr

650 Prozent der Lohnsumme erhalten wer-
den, sondern lediglich noch 400 Prozent. Das
Lohnsummenkriterium gilt zudem anstatt fiir
Betriebe ab 10 Mitarbeitern kiinftig erst fiir
Betriebe mit mehr als 20 Mitarbeitern. Zudem
wird der Steuertarif fiir Geschwister, Nichten
und Neffen verbessert. Die Steuersatze vari-
ieren ab dem Jahreswechsel je nach Vermo-
gen zwischen 15 und 43 Prozent.

Erhohte Umsatzsteuergrenze
fiir die Ist-Versteuerung

Auf Drangen des Zentralverbands des Deut-
schen Handwerks (ZDH) wurde die beste-
hende Umsatzsteuergrenze fiir die Ist-Ver-
steuerung in den neuen Bundeslandern
verlangert. Noch bis zum 31.12.2011 kén-
nen Betriebe bis zu einer Umsatzsteuer von
500.000 Euro die Ist-Versteuerung anwen-
den. In den alten Bundeslandern wurde die
Grenze bereits zum 1.7.2009 dieser Regelung
angepasst und von 250.000 auf 500.000 ver-
doppelt. Dariliber hinaus hat die neue Bun-
desregierung angekiindigt, im Rahmen der
Reform des Umsatzsteuerrechts einen grund-
legenden Wechsel zur Ist-Versteuerung zu
priifen.

Erweiterte Abschreibungs-
madglichkeiten jetzt nutzen

Handwerksbetriebe kénnen noch bis zum
31.12.2010 erweiterte Abschreibungsmdg-
lichkeiten nutzen. So wurde der 7 g-EStG-
Investitionsabzugsbetrag, der insbeson-
dere fiir die kleinen und mittleren Unterneh-
men des Handwerks von groBer Bedeutung
ist, deutlich verbessert. Ebenso ist noch bis
zum Ende des néchsten Jahres die degres-

Wettbhewerb zum

Mittlerweile fest etabliert in der Branche des Werkzeug- und Formenbaus gilt
der Wettbhewerb ,,Excellence in Production” zum ,Werkzeugbau des Jahres" als
Gradmesser der Leistungsfahigkeit von Unternehmen. Das Werkzeugmaschinen-
labor WZL der RWTH Aachen und das Fraunhofer-Institut fiir Produktionstechno-
logie IPT rufen die Branche in diesem Jahr bereits zum siebten Mal zur Teilnahme

auf. Einsendeschluss ist der 6. April 2010.

Die Veranstalter bieten Unternehmen die
Gelegenheit, sich kostenlos und anonym mit
dem Wettbewerb zu messen. Der Sieger des
Wettbewerbs wird zum ,Werkzeugbau des
Jahres 2010" gekiirt. Der Wettbewerb wen-
det sich an interne und externe Werkzeug-,
Formen- und Vorrichtungsbauer. Alle Teil-
nehmer erhalten eine schriftliche Kurzaus-
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wertung der individuellen Ergebnisse des
Unternehmens. Sie erfahren so, wie sie in
Teildisziplinen gegeniiber dem Wetthewerb
positioniert sind und wo ihre Starken und
Schwachen liegen. Zusatzlich fiihren die Ver-
anstalter bei den besten Unternehmen ein
umfassendes , EiP-Audit” vor Ort durch, um
sich personlich von der Leistungsfahigkeit

sive Abschreibung fiir abnutzbare beweg-
liche Wirtschaftsgliter des Anlagevermdgens
maglich.

Korrekturen am
Einkommensteuertarif

Es ist ein Erolg der kontinuierlichen Lobbyar-
beit des ZDH, dass bereits 2009 Einkommen-
steuererleichterungen in Kraft getreten sind.
Im Rahmen des Konjunkturpakets Il wurde
zum 1.7.2009 der Eingangssteuersatz von 15
auf 14 Prozent gesenkt und der steuerliche
Grundfreibetrag angehoben. Zum 1.1.2010
wird der Grundfreibetrag noch einmal ange-
hoben, auf 8.004 Euro fir Alleinstehende
und 16.009 Euro fiir Ehepartner. AuBerdem
sind die Steuersédtze bei gleichem Einkom-
men niedriger als 2009. Diese MaBnahmen-
verbessern die Ertragslage von Personenun-
ternehmen und konnen dazu beitragen, den
privaten Konsum und damit die Auftragslage
im Handwerk zu starken.

Kranken- und Pflegeversicherungs-
beitrage voll abzugsfahig

Ab 1.1.2010 kdnnen die Beitrage zur gesetz-
lichen und privaten Kranken- und Pflege-
versicherung voll von der Steuer abgesetzt
werden. Arbeitslosen- und Haftpflichtversi-
cherung werden dagegen nur noch als Son-
deraugaben anerkannt, sofern die Hochstbe-
trage nicht ausgeschopft werden.

Familien mit Kindern profitieren zusatzlich
Im Rahmen des Wachstumsbeschleuni-
gungsgesetzes hat die neue Bundesregie-
rung zudem Familien gestarkt. Der Kinder-
freibetrag wird zum Beginn des neuen Jahres
auf 7.008 Euro angehoben.

~Werkzeugbau des Jahres” gestartet

der Unternehmen zu iiberzeugen. Die Fina-
listen und die zwanzig besten Unternehmen
erhalten ein Giitesiegel, das ihre Leistungsfa-
higkeit gegentiber Kunden, Lieferanten und
Mitarbeitern dokumentiert. Der Gesamtsie-
ger wird mit einem wertvollen Pokal ausge-
zeichnet, der die herausragende Leistung sei-
nes Unternehmens bestatigt.

Die Veranstalter garantieren die Vertraulich-
keit aller bereitgestellten Informationen. Die
Teilnahme ist kostenlos und ohne jegliche
weitere Verpflichtung. Informationen zum
Wetthewerb erhalten Interessenten unter
www.excellence-in-production.de.



ZIMMERMANN .

Bereits zum vierten Mal hat der Landkreis Esslingen zusammen mit 19 Part-
nern den Innovationspreis des Landkreises Esslingen mit dem Motto ,Jetzt
innovativ filr morgen” ausgeschrieben. Im Wetthewerb 2009 fiir innovative
Leistungen fiir kleine und mittelstandische Betriebe glinzte die F. Zimmer-
mann GmbH aus Denkendorf mit dem zweiten Platz.

Unter 31 Bewerbungen, wovon zwdlf in die Endausscheidung kamen, galt es die geeigneten
Kandidaten fiir die Preisgelder von insgesamt 30.000 Euro zu finden. Die Firma Zimmermann
bewarb sich mit dem innovativen 3-Achs Fraskopf M3 ABC. Mit dieser zum Patent angemel-

deten Neuentwicklung kdnnen konische
Werkstiicke, zum Beispiel Strukturteile im
Flugzeugbau, deutlich schneller und mit
einer besseren Oberflachenqualitat bear-
beitet werden. Ein spiirbarer Produktivitats-
vorteil verbunden mit einer enormen Flexi-
bilitdt des Gesamtsystems ist das Ergebnis.
Die Jury fand so groBen Gefallen an diesem
Wettbewerbsbetrag, dass sie ihn mit dem
zweiten Preis auszeichnete.
Die Ehrenurkunde und den Geldpreis in Hohe
von 5.000 Euro erhielt das Unternehmen im
Rahmen einer groBen Feier im Internatio-
nalen Congress-Center der Messe Stuttgart
Ende November 2009. Landrat Heinz Einin-
ger wiirdigte die innovativen und kreativen
Ideen der preisgekronten Unternehmen.
Gerade in Zeiten wirtschaftlicher Anspan-
nung sei es wichtig, sich auf den Kern unter-
nehmerischen Handelns zu besinnen: ,das
Erkennen und Nutzen neuer Marktchan-
cen”. Festredner war Volker Stauch, Leiter
des Mercedes-Benz-Werks in Untertiirkheim.
Ausgezeichnet wurden nicht nur beispiel-
hafte Leistungen bei der Entwicklung neuer
Produkte und Verfahren, sondern auch inno-
vative Konzepte bei Dienstleistungen und im
Handel. Die zugrunde gelegten Kriterien fiir
die Bewertung waren
@ Fortschritt und innovative Leistung,
@ Umsetzungsstandard bzw.

Markteinfiihrung,
@ wirtschaftlicher Erfolg, sowie
® Nutzen fiir Gesellschaft,

Umwelt und andere Branchen.

Besucherqualitat uberzeugt Aussteller
NORTEC festigt Ruf als Vertriebs- und Kontaktplattform im Norden

Rund 12.000 Fachbesucher nutzten die
12. Fachmesse fiir Produktionstechnik
NORTEC Ende Januar, um sich iiber die
Angebote und Dienstleistungen der
rund 400 Aussteller zu informieren, die
die ganze Welt der industriellen Pro-
duktion abbildeten.

Zu den Ausstellern zahlten Hersteller von
Maschinen und Anlagen, Werkzeugen und
Messtechnik, Zulieferer und Auftragsfertiger
sowie Unternehmen und Dienstleister aus den
Bereichen Konstruktion, Automation, IT und
Logistik. Dabei spiegelte sich die deutliche
Ausrichtung der Fachmesse auf die Fertigung
in den norddeutschen Schliisselindustrien
auch in der Struktur und hohen Qualitat der
Fachbesucherschaft wider.

Nach Einschatzung des Geschaftsfiihrers des
Verbandes der Maschinen- und Anlagenbauer
(VDMA), Landesverband Nord, Dr. Jérg Mut-
schler hat die NORTEC die Erwartungen mehr
als erfiillt. ,In den Gesprachen, die ich wéh-
rend der Fachmesse mit Ausstellern und Besu-

chern gefiihrt habe, zeigten sich die meisten
Firmen sehr zufrieden mit den Kontakten auf
der NORTEC”, so Mutschler.

Auch Bernd Aufderheide, Vorsitzender der
Geschaftsfiihrung Hamburg Messe und Con-
gress GmbH, zeigte sich zufrieden: ,Die
NORTEC ist mit ihrem friihen Veranstal-
tungstermin zum Jahresbeginn immer
ein Stimmungsharometer der Bran-
che. Wir freuen uns, dass eine
deutliche Mehrheit unserer
Aussteller aufgrund der
Messegesprache in den
letzten vier Tagen
optimistisch in
die Zukunft
blickt.” So lieferte die 12. Fachmesse fiir Pro-
duktionstechnik durchaus konkrete Hinweise
auf eine Belebung der Branche. Peter Rit-
ter, Geschaftsfiihrer von DMG Bielefeld, zog
eine positive Bilanz: ,Wir haben wéhrend
der NORTEC einen Auftragseingang von rund
fiinf Millionen Euro erzielt. Dazu hatten wir
an unserem Stand dber fiinf Prozent Neukon-

NORTEC

takte. Das ist fiir uns sehr viel, denn eigentlich
kennen wir unsere Kunden.”

Sehr gut angenommen wurde auch das
umfangreiche fachliche Rahmenprogramm.
So diskutierten auf dem
VDMA-Workshop weit
mehr Teilnehmer als erwar-
tet Giber das Generalthema
+MAKE, BUY or ALLY — Sel-
ber fertigen, Einkaufen oder
einen Produktionsverbund
organisieren”. ,Im Ergeb-
nis hat sich gezeigt, dass die
Produktionsverbiinde der Zukunft

Uberwiegend mittelstandisch struk-
turiert sein werden. Erfolgreich werden dabei
vor allem die Unternehmen sein, die auf ein
strategisches Netzwerk von Auftragsfertigern,
Zulieferern und Dienstleistern aus der Region
zuriickgreifen konnen”, restimiert Mutschler.
Die nachste NORTEC findet vom 25. bis 28.
Januar 2012 auf dem Hamburger Messege-
lande statt.
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Gesamtprozesse optimieren -
ein klarer Trend zum Systemwerkzeug

Spanformsimulation optimiert spanflussorientierte Werkzeugauslegung

«Auf der Schneide des Stahls sitzen die Dividenden” — dieses (vereinfachte)
Schlesinger-Zitat von 1911 ist heute noch aktuell. Die Anforderungen an moder-
ne Prazisionswerkzeuge sind immens: Sie sollen sowohl universell verwendbar
als auch anwendungsoptimiert sein. Zu beobachten ist ein Trend zum System-
werkzeug: Abgestimmte Werkzeugsysteme aus einer Hand statt vieler Individu-

alwerkzeuge.

Prazisionswerkzeuge miissen zum einen
immer genauer, zum anderen aber auch
immer universeller werden — mit ihnen steht
und fallt jede Prozesskette. Gestiegen sind
nicht nur die Anforderungen an das Werk-
zeug, auch die Lieferanten miissen sich zuneh-
mend steigenden Herausforderungen stellen.
Anstelle verschiedenster Individualwerkzeuge
sind heute abgestimmte Werkzeugsysteme
aus einer Hand gefragt. Dabei geht es in
erster Linie um das optimale Zusammenspiel
von Werkzeug, Spannzeug und Maschine.
Der Vorteil eines Systemwerkzeugs — in Ana-
logie zum Trend in der Maschinenentwicklung
— ist die Integration mehrerer Funktionen in
einem Werkzeug, beispielsweise Bohren und
Reiben, Drehen und Frasen. Kennzeichnend
fir viele Neuentwicklungen ist der modulare
Aufbau von Multifunktionswerkzeugen. Mit
geeigneten Software-Systemen lasst sich so
die CAD-gestiitzte Entwicklung komplexer
Werkzeuge stark vereinfachen.

Entscheidend fiir die Optimierung des Gesamt-
prozesses ist ndmlich nicht zuletzt die Beherr-
schung moglicher Einflussfaktoren durch
geeignete Simulationstechniken auch in der
Werkzeugentwicklung. Die Herausforderung
besteht darin, ,intelligente”, also komplexe,
mit Sensorik und Aktorik ausgestattete Werk-
zeuge, prozesssicher auszulegen und damit
die Prozessketten weiter zu verkiirzen.

Dr. Immo Garrn, Leiter Forschung und Entwicklung der
Giihring oHG, Albstadt: , Das Ausreizen der in einer Auf-
spannung méglichen Bearbeitungsschritte bleibt die gréBte

Herausforderung.” Bild: Giihring
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Systemwerkzeuge erhéhen
Schnittstellenaufwand

Den Trend zum Systemwerkzeug kann Dr.
Immo Garrn, Leiter Forschung und Entwick-
lung der Giihring oHG, Albstadt, nur besta-
tigen: ,Solche Systeme werden nachgefragt.
Der Anwender verspricht sich davon einen
verringerten Einstellaufwand beim Werk-
zeugwechsel.” Mittlerweile seien die Wech-
selgenauigkeiten so weit gestiegen, dass sehr
ansprechende Bearbeitungsqualitdten auch
in der Feinbearbeitung zu erwarten sind.
Inwieweit sinkende Materialkosten fir die
Schneidkopfe, so der Gihring-Forschungslei-
ter, ,durch erhohten Aufwand bei der Ferti-
gung der Schnittstellen aufgehoben werden
oder nicht, ist im Einzelfall zu priifen”.

Der Trend zum Systemwerkzeug lasse zwar
zunachst erwarten, dass sich viele verschie-
dene Schnittstellen entwickeln, deren jewei-
lige Starken sich erst im Einsatz zeigen wer-
den. Mit zunehmender Verbreitung ,wird
der Markt dann die Anzahl der Systeme wie-
der einschranken”.

Abgestimmte Werkzeugsysteme sind durch-
aus ein geeignetes Mittel, um den Gesamt-
prozess zu optimieren, denn , durch optimal
aufeinander abgestimmte Bearbeitungsfol-
gen lassen sich Nebenzeiten einsparen und
Bearbeitungsqualitdten steuern”. Wichtig
sei, dass dem nachfolgenden Werkzeug opti-
male Anschnittbedingungen hinterlassen
werden. Das Ausreizen der in einer Aufspan-
nung moglichen Bearbeitungsschritte mit
moglichst wenigen Werkzeugwechseln ohne
wesentliche Steigerung der Hauptzeiten, so
Garrn, ,bleibt die groBte Herausforderung in
der Gestaltung von Werkzeugsystemen”.

Zu erwarten sei ,auf jeden Fall”, dass sich
der Spanfluss durch Methoden der Span-
formsimulation weiter perfektionieren lasst.
Wichtig sei jedoch, ,dass Verfahren gefun-
den werden, die in handhabbaren Rechen-
zeiten zu verlasslichen Ergebnissen fiih-
ren. Hierzu werden viele Untersuchungen
durchgefiihrt, so dass hier in naher Zukunft
Losungen zu erwarten sind”.

Neben der Optimierung des Spanflusses,
der die Phasen ,Spanbildung, Spanformung
und Spantransport” umfasst, sei dann wie-
derum die Betrachtung des Gesamtsystems
«Spanfluss, Schmierung, Kihlung, Schnitt-
strategie” notwendig, um weitere Verbesse-
rungen und Leistungssteigerungen zu erhal-
ten. Dr. Immo Garrn: ,Insbesondere der
Aspekt Spanformung verdient umfassende
Betrachtung.”

Dr-Ing. Dirk Kammermeier, Direktor Globale Produktent-
wicklung bei Kennametal, Fiirth: , Mit Spanformsimulation
lassen sich kiinftig Werkzeuge schneller und kundenspezi-
fischer entwickeln” Bild: Kennametal

MaBgeschneiderte Lésungen

fiir maximale Wirtschaftlichkeit

Unter dem Gesichtspunkt der High-Perfor-
mance-Zerspanung sieht auch Dr.-Ing. Dirk
Kammermeier, Direktor Globale Produktent-
wicklung bei Kennametal, Fiirth, einen kla-
ren Trend zum Systemwerkzeug: ,Wir ent-
wickeln Werkzeuglésungen, die auf den
Anwendungsbereich maBgeschneidert wer-
den und somit fir den Kunden eine maxi-
male Wirtschaftlichkeit darstellen. Hierbei
stehen Kunden, die sich in den Marktseg-
menten Automobil- oder Luft- und Raum-
fahrt bewegen und stringent prozesszeito-
rientiert sind, im Vordergrund.”

Fir die groBe Anzahl an Kunden im allge-
meinen Maschinenbau habe Kennametal
ein umfassendes ,Universal Programm”
entwickelt, das unter anderem auf 1SO-
Schneidkorper zuriickgreift und einen brei-
ten Anwendungsbereich abdeckt. Damit
kann der Kunde, der aufgrund seiner zahl-
reichen Anwendungen sein Wergzeugbud-
get eng kontrollieren muss, ,mit wenigen
Werkzeugtragern ein groBes Werkstoff-
spektrum abdecken”.

Dariiber hinaus gebe es aber auch so
genannte Hybridmodelle, ,die sowohl in
der GroBindustrie wie auch im allgemeinen
Maschinenbau gerne eingesetzt werden”.
Ein gutes Beispiel hierfiir sei das modulare
Bohrwerkzeug KSEM, das je nach Anwen-
dungsfall — ob Guss, Stahl oder rostfreier
Stahl — mit der entsprechenden Bohrer-
spitze ausgeriistet werden kann.

Zu einer Erhéhung der Schnittstellenvielfalt
fihren Systemwerkzeuge nach Kammermei-
ers Einschatzung ,nicht zwingend, was an



TiAIN-Kopfbeschichtung, spezielles Nutprofil und Kiihlkanéle mit maximalem Querschnitt machen die spiralisierten Tiefloch-
Bild: Giihring

bohrer zum idealen Werkzeug fiir tiefe Bohrungen bis 30xD in Stahl und Gusslegierungen.

dem Bohrwerkzeug KSEM gut erklart wer-
den kann”. Dabei handele es sich um ein
Systemwerkzeug, das einen breiten Anwen-
dungsbereich abdecken kann. Es werden
Schneidkorper fiir die Guss- und Stahlbe-
arbeitung bis hin zur Bearbeitung von rost-
und saurebestandigen Stahlen angeboten.
Allerdings, so Produktentwickler Kammer-
meier, ,muss auch klar gesagt werden, dass
Werkzeughersteller proprietare Werkzeug-
systeme bevorzugt anbieten, da einerseits
exakter auf Kundenwiinsche eingegangen
werden kann, was einen Mehrwert fir den
Kunden darstellt, und andererseits die Aus-
tauschbarkeit durch einen Wettbewerber
vermindert”. Auch ein Blick auf die Werk-
zeugaufnahmen zeige, dass die Anzahl der
Schnittstellen zwar nicht schnell, aber stetig
zunehme: ,Neben dem HSK dréngen jetzt
auch Capto und KM nach DIN- und ISO-
Standards, so dass der Kunde zukiinftig aus
mindestens drei Aufnahmestandards wah-
len kann.”

Mit abgestimmten Systemlésungen
Gesamtprozesse optimieren

Weil Prozesszeit kostenintensiv ist, versu-
chen nach Kammermeiers Einschatzung die
Werkzeughersteller, ,mehr und mehr Funk-
tionen in ein Werkzeug zu integrieren, um
maglichst wenige Werkzeugwechsel zu rea-
lisieren”. Die Schneidkdrperauslegung bei
diesen Werkzeugen miisse spezifisch auf die
Applikation wie auch auf die Werkzeugle-
bensdauer ausgelegt sein, so dass eine hohe
Kosteneffizienz fiir den Kunden erreicht wird.
Diese Losungen rechnen sich primar bei glei-
chen Werkstiickgeometrien, die in groBen
Stiickzahlen hergestellt werden.

Bei komplexen Werkstlicken und kleinen
Stiickzahlen, wie sie beispielsweise beim For-
men- und Gesenkbau anzutreffen sind, wer-

den Standardwerkzeuge eingesetzt, die mit
Orbitalbewegungen die geforderten Geo-
metrien erzeugen. Hierbei ist die Gesamthe-
arbeitungszeit langer, aber die Werkzeug-
kosten im Vergleich zum hoch komplexen
Sonderwerkzeug sind niedriger. Dirk Kam-
mermeier: ,Durch die immer schneller wer-
denden Steuerungen und Werkzeugmaschi-
nen gewinnen diese Prozesse zunehmend an
Bedeutung.”

Eine innovative Méglichkeit, die Leistungsfa-
higkeit von Werkzeugen zu steigern, ist die
spanflussorientierte Auslegung. Durch die
Spanformsimulation kénnen einzelne geome-
trische Elemente unter dem Aspekt der Span-
formung wie auch in Bezug auf die resultie-
renden Krafte und Temperaturen analysiert
werden. Somit kénnen, erldutert der Ken-
nametal-Experte, ,relative Optima fir die
Schneidengeometrie gefunden werden, aber
auch das Substrat und die Beschichtung kén-
nen an die Temperaturen angepasst werden,
die in den Simulationen ermittelt wurden”.
Diese sequentielle Optimierung er6ffne
ganz neue Horizonte, um zukiinftig erheb-
lich optimierte Werkzeuglésungen anbie-

ten zu konnen. Produktentwickler Kam-
mermeier kann dazu mit einem aktuellen
Beispiel aufwarten: ,Erst kiirzlich wurden
basierend auf einer Spanformsimulation die
Winkel an einem Fraswerkzeug geandert.
Dadurch konnten wir verhindern, dass der
Span wieder auf die Oberflache des Alumi-
niumwerkstiicks geleitet wird. Ergebnis: Die
Rauheitswerte bei der Bearbeitung konnten
halbiert werden!”

Planfraser mit
Produktivitatszuwachs

Ein Beispiel fiir gesteigerte Leistungsfahig-
keit ist das Planfraserprogramm Dodeka. Es
soll die Produktivitat um 30 Prozent gegen-
Uber bisher am Markt verfiigbaren Pro-
dukten steigern. Das Programm wurde mit
dem Ziel entwickelt, hohere Schnitt- und
Vorschubgeschwindigkeiten bei niedrigerer
Schnittkraft zu erzielen. Damit sei es nun
moglich, Produktivitatssteigerungen auch
auf Maschinen mit geringerer Spindellei-
stung (etwa 5 bis 15 kW) zu erzielen. Der
neue Planfraser erlaubt aber auch hohe Vor-
schiibe bis 0,6 mm/Zahn.

Fréser mit neuer Wendeplattengeometrie
steigert die Produktivitat drastisch.
Bild: Kennametal

Beim Austausch der Wendeschneidplat-
ten wird nur eine einzige Schraube bend-
tigt. Die Wendeschneidplatten mit zwolf
Schneidkanten sind in fiinf Sorten und zwei
Geometrien verfligbar. Die neue Wende-
plattengeometrie mit hochpositiven Schnei-
den gewabhrleistet einen weichen Schnitt
und den Einsatz auf unterschiedlichsten
Werkstoffen von Stahl und Gusseisen iiber
rostfreie Werkstoffe bis hin zu hitzebestan-
digen Legierungen wie Titan und Inconel.
Der Anwendungsbereich liegt vorrangig im
allgemeinen Maschinenbau und Automobil-
bereich.

Neue Werkzeugkonzepte

Aus der Spanform kann der Experte in vie-
len Fallen Riickschliisse auf die Bearbei-
tungsqualitdt des Zerspanungsprozesses
ziehen. Die Frage, ob sich mit den heutigen
Méglichkeiten der Simulationstechniken
die Spanform perfektionieren lasst, beant-
wortet Kennameta-Produktentwickler Dirk

1-2010 modell + form

21



I [radi ey Idar

betrieb + technik

Neue Dreh-Geometrie fiir die Bearbeitung nichtrostender Stahle — bessere Spanformung und verbesserte Widerstandsfahigkeit

gegen KerbverschleiB.

Kammermeier mit einem klaren ,Ja“ und
verweist dazu auf das Konzept eines neuen
Aluminiumfrasers, dessen Geometrie nur
aufgrund von Spanformsimulationen entwi-
ckelt wurde.

Kennametal ist der festen Uberzeugung,
betont Kammermeier, ,dass die Spanform-
simulation zukiinftig einen wesentlichen
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Foto: Kennametal

Anteil daran haben wird, Werkzeuge schnel-
ler und kundenspezifischer entwickeln zu
kdénnen”.

Die aktive Teilnahme des Unternehmens an
dem BMBF-Verbundprojekt zur Simulation
industrieller Bearbeitungsprozesse (Sind-
bap) ,unterstreicht unser Interesse an die-
ser Technologie”. |

ANKAUF

gebrauchter Modellbau Maschinen

Zimmermann und andere
HEMA Bandsagen

CNC Portalfrasmaschinen
Auch alle speziellen Styropor
verarbeitenden Maschinen und
Werkzeuge

Gerne machen wir Ihnen ein
Angebot fur lhre gebrauchten
Maschinen oder
Werkstatteinrichtung.
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Modulares Vorrichtungssystem
aus gerastertem Nut-Profil

Um dem wachsenden Bedarf an einem einfachen, giinstigen und zugleich fle-
xiblen Vorrichtungssystem gerecht zu werden, hat Witte Bleckede, Hersteller
unterschiedlicher Werkstiickspannsysteme, Aluquick entwickelt.

Das patentierte Produkt vereint die Vorteile
eines einfachen Strangpressprofils mit der
seit Jahren etablierten Lochrastertechnologie
des Vorrichtungsklassikers Alufix. Aluquick

Aluquick-Vorrichtung mit Werksttick

geht weit {ber die Vorteile eines herkémm-
lichen Strangpressprofils hinaus, da der
Anwender die Einzelkomponenten sowohl
stufenlos per Nut als auch reproduzierbar im

Hohe Akzeptanz fiir CNC-Arena

Mit 45.000 registrierten Mitgliedern aus allen technischen Berufsgruppen vom Be-
rufseinsteiger bis zum Geschaftsfiihrer und rund 120 000 Fachbesuchern im Monat
ist www.cncarena.de Marktfiihrer bei den technischen Informationsportalen.

Das Portal soll mit Unterstiitzung des Ver-
eins Deutscher Werkzeugmaschinenfabriken
(VDW) noch weiter in Richtung Internatio-
nalisierung ausgebaut werden. Bereits seit
2001 bietet die CNC-Arena Online-Informati-
onen rund um die CNC-Technik und die com-
putergestiitzte Produktentstehung. In Uber
200 Foren tauschen sich die Besucher inten-
siv Uber technische Fragen des Berufsalltags
aus. Dabei geht es um Themen wie CNC-
Steuerungen, CAM-Software, Automatisie-
rung, Bearbeitungstechnologien, Werkzeug-

maschinen, Mess- und Spanntechnik u.v.m..
Neben den Foren unterstiitzen zahlreiche
Angebote Unternehmen bei der Prasenta-
tion ihrer Produkte und Aktivitaten, so z.B.
das CNC-Arena-NewsCenter, die virtuelle
Messe, eine Gebrauchtmaschinenbdrse, das
CNCArena-TV sowie ein CNC-Stellenmarkt.
Das Angebot enhélt eine Neumaschinenda-
tenbank, ein Sourcingportal und eine virtu-
elle Fachmesse in 3D.

+Eine ausgesprochene Starke der CNC-Arena
besteht in der hohen Akzeptanz durch ihre

E 7S

Aluquick Vorrichtungsplattem sind bis zu einer GréBe von 10
X 2,5 Metern erhiiltlich.

Raster kombinieren und montieren kann. Die
Vorrichtungsmontage wird zusatzlich durch
neuartige Verbindungstechniken vereinfacht
und beschleunigt.

Die Aluquick-Profile, die zu Alufix Classic und
weiteren Witte-Systemen kompatibel sind,
werden in den RastermaBen 40 und 50mm
angeboten. Die allseitig gerasterten Profile
bieten nahezu unbegrenzte Konstruktions-
moglichkeiten. Die Gestaltungsvielfalt wird
durch unterschiedliche Séulen- und Streben-
varianten, die bis zu einer Lange von sechs
Metern erhaltlich sind, unterstiitzt.

Dariiber hinaus erméglicht Aluquick im Ver-
gleich zu den ohnehin schon leichten Alufix-
Vorrichtungen eine weitere Gewichtserspar-
nis von bis zu 40 Prozent.

Aluquick ist je nach Anwendung als Bauka-
sten oder als Komplett-Vorrichtung erhalt-
lich. Die Rastergrundplatten werden bis zu
einer GréBe von 10 x 2,5 Metern gefertigt.
Die Baukasten Komponenten sind schwarz
eloxiert, somit sind zum Einsatz auf Koordi-
natenmessmaschinen und fiir beriihrungs-
lose Messanwendungen geeignet. |

Nutzer. Sie sind sehr aktiv auf dem Por-
tal. Das macht es fiir alle Beteiligten hoch-
interessant und nitzlich”, erldutert Frank
Nolden, Griinder und Geschaftsfihrer der
CNC-Arena. So basierten alle neuen Ange-
bote ausdriicklich auf Kundenwiinschen.
+Aus diesem Potenzial schépfen wir fiir die
Zukunft”, so Nolden weiter. Es gebe viele
Plane fiir den weiteren Ausbau des Portals,
die auch in Kooperation mit Partnern entwi-
ckelt werden sollen.

Bisher ist die CNC-Arena ausschlieBlich
durch Mund-zu-Mund-Propaganda gewach-
sen. Mit dem Einstieg des VDW werden
Marketing und Vertrieb aufgebaut, um
das wertvolle Informationsangebot fiir den
beruflichen Alltag in der Produktionstechnik
auch einem internationalen Fachpublikum
bekannt und nutzbar zu machen. |
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Startschuss zur eigenen Plattenproduktion

ebalta mit verbesserter Qualitat fiir den Modell- und Formenbau

Mit der eigenen Plattenproduktionsanlage erweitert
ebalta seine Produktpalette fiir den Modell- und Formenbau.

Materialeigen-
schaften im Uberblick
ebaboard PW 920 neu

@ sehr gut bearbeitbar (enthalt keine
abrasiven Fllstoffe)

® gute Kantenstabilitat

@ hochwertige Oberflache

@ dichte Oberflache

® hohe Schlagzahigkeit

® sehr geringe Staubbildung bei der
Bearbeitung

@ geringer Langenausdehnungs-
koeffizient

Zum Beginn des neuen Jahres hat die
ebalta Kunststoff GmbH die Herstel-
lung von Tooling-Platten mit einer
Dichte d>1kg/l komplett in die eige-
nen Hande genommen. Mit der neu-
en Produktpalette und einem erwei-
terten Servicekonzept wurden neue
Moglichkeiten fiir den Modell- und
Formenbau geschaffen.

ebalta startete dieses Jahr mit ihrer , ebaboard
PW 920 neu” fiir Modelleinrichtungen, Kern-
kasten, Formplatten und -aufnahmen. Gegen-
iber der langjahrigen, bewéhrten griinen
Platte hat die verbesserte , ebaboard PW 920
neu” deutlich an Abrieb-, Schlag- und Biege-
festigkeit gewonnen. Die Langenausdehnung
konnte um rund 22 Prozent gesenkt werden.
Die MaBhaltigkeit beim Bearbeiten und im spa-
teren Einsatz ist damit deutlich gestiegen. Die
neue Platte enthalt keine abrasiven Fiillstoffe
und lasst sich sehr gut und ohne Staubbildung
frasen. Durch die gute Frasbarkeit erhalt man
eine ,hervorragende Oberflache”, so ebalta-

Die neue , ebaboard
PW 920 neu” ent-

Geschaftsfiihrer Andre Neutzler. , Die Modelle hélt keine abrasiven
und Formen gewinnen zusatzlich an Quali- Fillstoffe und lésst
sich ohne Staubbil-

tat.” Fiir eine optimale Bearbeitung sind neue
Frasparameter und Empfehlungen zu sieben
verschiedenen Fraser-Typen erhltlich.

Im neuen Servicekonzept der ebalta wird jede
ebaboard Platte mit einer Dichte d>1 kg/l auch
als ebablock mit individuellen MalBen angebo-
ten, zum Beispiel angepasst an die Formplat-
tengroBe. Fiir jede Platte und jeden Block ist
ein komplettes Programm mit farblich pas-
sendem Kleber, Reparaturmasse und GieB-
masse entwickelt worden. Die Eigenschaften
sind abgestimmt auf den jeweiligen Platten-
typ. Zu der Produktpalette mit einer Dichte
d>1kg/l gehoren u.a. ebaboard LX-1, eba-
board 1200, ebaboard 140 oder ebaboard W.
Alle auch als ebablock. |

dung frésen.
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TEBIS VORSPRUNG »» REVERSER

Tebis integriert etwas Wichtiges in den

CAD-Entwicklungsprozess: die Wirklichkeit.

Tebis Reverser steht fiir das miihelose Einbinden real vorhandener Objekte in die virtuelle
CAD-Welt. Im Handumdrehen ldsst Tebis Reverser aus digitalisierten Oberflachen CAD-Flachen-
modelle entstehen. Spielerisch einfach. Konstruktionsgerecht strukturiert und in einer Qualitdt,
die auch anspruchsvolle CAD-Konstrukteure iiberzeugt. Denn die Flachen lassen sich sofort fiir
weiterfiihrende Konstruktionsarbeiten verwenden. Ob im Produktdesign, wo am physischen
Modell gestylt wird, oder im Werkzeugbau, wo Anderungen an Werkzeug und Blechteil zum All-

tagsgeschaft gehdren: Tebis Reverser ist die zentrale Komponente fiir einen wirklichkeitsnahen
CAD-Prozess. Mehr Informationen unter www.tebis.com

ERLEBEN SIE DIE NE‘\-J;.'E‘
TEBIS VERSION 3.5 !
HANNO\IER-MES\S{E /
R
GITAL FACTO
3; - 23.4.2010, Hannover

Halle 17, Stand D50

tep|s

DIE CAD/CAM-EXPERTEN

Tebis Technische Informationssysteme AG, Einsteinstr. 39, D-82152 Martinsried/Planegg, Telefon 089 / 81 803 -0, info@tebis.com, www.tebis.com
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Neue Version
3.5 von Tebis

Die Tebis AG hat auf der EuroMold
2009 die neue Tebis Version 3.5 vor-
gestellt. Ziele bei der Entwicklung der
Software waren die weitgehend auto-
matisierte NC-Programmierung, eine
groBere Zuverlassigkeit und ein ho6-
heres Tempo bei allen CAD/CAM-Auf-
gaben sowie eine groBere Prozesssi-
cherheit.

Eine wesentliche Voraussetzung fiir pro-
duktive Arbeit sind erprobte und praxishe-
wahrte Strukturen. Daher hat man bei Tebis
bereits vor einigen Jahren begonnen, den
Kunden Maglichkeiten zu eréffnen, ihre Fer-
tigungsstrukturen im System zu hinterlegen.
Die neue Tebis Version 3.5 bietet noch mehr
Madglichkeiten solche Strukturen abzuspei-
chern.

So bildet beispielsweise die neue Arbeits-
plantechnik den Durchlauf in der Fertigung
ab, und sorgt bereits im Vorfeld fiir groBe
Ubersicht und eine Vorausschau auf die
Bearbeitung. AnschlieBend sind alle Ferti-
gungsinformationen zentral abgelegt, was
zu hoher Transparenz fiihrt. Auch das Wis-
sen Uber die Fertigungsprozesse bleibt so
dauerhaft gespeichert.

Die integrierte Maschinenbibliothek struk-
turiert und visualisiert den individuellen
Maschinenpark des Kunden. Dies ermdg-
licht eine gute Voraussicht auf die spatere
reale Bearbeitungssituation. Dazu tragen
auch Kollisions- und Endschalterpriifungen
bei, die bereits vor der NC-Programmierung
méglich sind.

1-2010 modell + form

Die verbesserte Werkzeugbibliothek unter-
stiitzt die Abbildung erprobter Technologie-
Parameter im CAD/CAM-System jetzt noch
detailierter. Damit lassen sich die Werkzeug-
daten optimal an die individuellen Bearbei-
tungsaufgaben anpassen. Dies vermeidet
falsche Schnittwerte an der Maschine von
Anfang an. Wiederkehrende Bearbeitungs-
aufgaben lassen sich noch zielgerichteter
automatisieren und standardisieren.

Strukturiertes Arbeiten ist eine wichtige
Voraussetzung fiir automatische NC-Pro-
zesse. Eine andere ist Intelligenz. Die V3.5
bietet hier u.a. parametrisierbare NC-Scha-
blonen (NC-Jobs). Sie selektieren automa-
tisch die bendtigten Bearbeitungs- und Kol-
lisionselemente anhand von Strukturen und
Kriterien aus dem CAD-Datensatz. Fiir Bau-
teile, die mit ahnlichen Bearbeitungsfolgen

Der neue Tebis Arbeitsplan integriert NC-Programmierung
und die Priifung der Bearbeitung im Simulator. Dies ermdg-
licht unter anderem ein komplettes Maschinenmodell als
Grundlage der NC-Programmierung zu nutzen.

Mit Lotkurven lassen sich Anstellwinkel fiir die 5-achsige
Bearbeitung mit Kugel- und Schaftfrasern vorgeben. So
kommt man in steilen Bereichen schnell zu Werkzeugwegen,
die mit gleichmaBigen Drehbewegungen den Bauteil- oder
Stérgeometrien ausweichen. Bilder: Tebis

gefertigt werden, fiihrt dies zu vollautoma-
tisierter NC-Programmierung. Die Arbeit mit
erprobten und bewahrten Methoden wird
dadurch noch einfacher. Ein anderer Punkt
sind die variablen NC-Schablonen (NC-Sets),
mit denen sich definierte Bearbeitungsfolgen
abhdngig von der Bauteilgeometrie automa-
tisch das geeignete Werkzeug suchen.

Die genannten sowie weitere Neuerungen
verbessern das strukturierte Arbeiten mit
Tebis. Aber auch auf funktionaler Ebene sind
viele Fortschritte in die neue Version ein-
geflossen. Hierzu zahlen neue Restmateri-
alstrategien, Erweiterungen beim 5 Achsen
Frasen oder zur Verarbeitung von Scandaten.
Zusammengefasst bringt die neue Version
3.5 mehr Automatik, mehr Prozesskontrolle,
mehr Genauigkeit und mehr Geschwindig-
keit bei allen CAD/CAM-Aufgaben. [ ]



ebaboard PW 920 neu
ebablock® 920 neu

Neue Maoglichkeiten fiir den Modell- und Formenbau

Spezialkunstharze Halbzeuge Hilfsstoffe Silikone

»

Verbesserte Eigenschaften:
- Ldngenausdehnung
- Oberflachenqualitit
- Abriebfestigkeit
- Schlagzihigkeit
- Biegefestigkeit

Wir freuen uns auf Ihren Anruf!
www.ebalta.de
Tel. +49 9861 7007-0

Verbesserter Service:
- individuelle Mafie
- abgestimmte Zusatzprodukte:
- Kleber
* Reparaturmasse
- GiefSmasse
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Losung zur Form
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Ureol -
Markenzeichen
mit Geschichte

Rudolf Rampf
hat vor 30 Jahren
das erste
PU-Blockmaterial
erfunden

In der Herstellung von Blockmaterialien fiir den Modellbau
gilt das Unternehmen RAMPF als Pionier. Mit der Erfindung
der ersten Platte aus Polyurethan unter dem Namen Ureol trat

die Erfindung von Rudolf Rampf einen beispiellosen Siegeszug um

den Globus an. Heute, 30 Jahre spéter, ist aus UREOL RAKU-TOOL geworden und
RAMPF Tooling verfiigt am Hauptsitz in Grafenberg iiber die weltweit groBte
Produktion von Blockmaterialien. Erfolgsrezept: die hohe Qualitat der Materi-

alien und ein starkes Vertriebsnetz.

+Auf meine erste Modellbauplatte aus Poly-
urethan, die ich 1980 entwickelte, meldete
ich urspriinglich ein Patent an. Dieses Mate-
rial zeichnete sich durch hervorragende
Eigenschaften aus und wurde von Anbe-
ginn weltweit unter dem Namen UREOL
zum Symbol des Qualitatsfiihrers”, berich-
tet Rudolf Rampf, Seniorchef der RAMPF-
Gruppe, lber die Anfidnge. Die Idee hin-
ter der Erfindung: Der neuartige Kunst-
stoff sollte im Modellbau Tropenhdlzer wie
Mahagoni ersetzen, um so als hochst dimen-
sionsstabiler Werkstoff den negativen Ein-
fluss von Temperatur und Luftfeuchtigkeit
auszuschalten. ,Der Werkstoff ermdglichte
dem Verarbeiter Produkte herzustellen, die
in ihrer Prazision bis dahin nicht oder nur
bedingt realisierbar waren. Mit dieser Ent-
wicklung hat RAMPF technische MaBstabe
gesetzt, und ganz nebenbei einen aus heu-
tiger Sicht sehr wichtigen Beitrag zur Redu-
zierung der Abholzung von Tropenwéldern
geleistet”, erldutert Rampf. Diesen Gedan-
ken hat RAMPF Tooling nun neu aufgegrif-
fen. Seit kurzem bietet das Unternehmen
ein Oko-Blockmaterial an. Die Modellbau-
platte RAKU-TOOL MB-0540 ist iiberwie-
gend aus Recyclingmaterial vom Partnerun-
ternehmen RAMPF Ecosystems hergestellt.
Das neue Blockmaterial weist eine feine
Oberflachenstruktur auf, lasst sich einfach
bearbeiten und hat einen niedrigen Warme-
ausdehnungskoeffizient.

Unverwechselbar: die einzigartige
Prazisionsfrasstruktur

Langst steht die Modellbauplatte RAKU-
TOOL fiir qualitativ hochwertiges Modelling
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und Design. Unverwechselbares Kennzei-
chen der Halbzeuge: die sichtbare, einzig-
artige Prézisionsfrasstruktur an der Oberfla-
che. Die hohe Qualitat hat nicht nur Kunden,
sondern auch Mitbewerber liberzeugt, die
Blockmaterialien von RAMPF unter ihrem
Markennamen verkauften. Inzwischen pocht
RAMPF Tooling auf seine komplette Eigen-
standigkeit, fir die bereits 2006 ein wich-
tiger Grundstein gelegt wurde. Damals pra-
sentierte sich das Unternehmen mit einem
neuen, breiteren Produktsortiment fiir Too-
ling-Anwendungen auf Epoxid- und Polyu-
rethan-Basis erstmals 6ffentlich am Markt.
+Ab 2010 sind unsere Blockmaterialien
unter dem Namen RAKU-TOOL nur noch
direkt bei uns oder bei einem unserer exklu-
siven Partner erhéltlich. Wir sind an mehr
als 20 Standorten weltweit vertreten. Kun-
den bekommen dadurch nicht nur Gberall
RAMPF-Qualitat, sondern auch eine ganz-
heitliche Beratung”, betont Heinz Horban-
ski, Geschaftsfiihrer RAMPF Tooling.

Vom Blockmaterial bis zum
konturnahen GieBling

Am Standort Grafenberg hat RAMPF Too-
ling die weltweit groBte Produktion von
Blockmaterialien aufgebaut. Das Unter-
nehmen hat im Laufe der Jahre sein Pro-
duktportfolio stark erweitert. So kommen
die Materialien heute vom Design bis zum
Produktionsbeginn zum Einsatz. Das Sor-
timent umfasst die komplette Palette an
Blockmaterialien, Modellbauharzen, Pasten
und individuell gefertigten, konturnahen
GieBlingen. ,0b Kotfligel, Motorhaube,
Waschbecken, Schiffsrumpf, Windfliigel

Unverkennbar: die prazise, einzigartige Frésstruktur der
RAKU-TOOL Blockmaterialien.

oder wichtige Elemente des Airbus 380, wir
geben Ideen Form. Unzahlige Modelle sind
aus unseren Produkten entstanden und ent-
stehen gerade”, freut sich Rudolf Rampf.
Dabei geht es mitunter ganz schon futuri-
stisch zu.

Neben dem Automobil- und Fahrzeugbau
engagiert sich der Werkstoffhersteller in der
Luft- und Raumfahrt, der GieBerei, in der
Keramik- und Porzellanindustrie, der Wind-
energie, der Kunststoffverarbeitung sowie
dem Maschinenbau. Um dem Marktwachs-
tum Stand halten zu konnen, hat RAMPF
Tooling seine Kapazitaten erst im ver-
gangenen Jahr erweitert. Die neuen Raume
im Innovationszentrum der RAMPF-Gruppe
beherbergen Schulungsrdume, einen moder-
nen Bepastungsraum und ein leistungsfa-
higes Technikum mit entsprechendem Fach-
personal. An dieser Schnittstelle zwischen
Labor und Produktion will RAMPF Tooling
seine Kunden aktiv in die Produktentwick-
lung mit einbeziehen. , Der kreative Prozess
ist notwendig. Denn wir sind iiberall dort
tatig, wo gestaltet wird und erste Ideen in
produktionsreife Ergebnisse umgesetzt wer-
den”, bestétigt Horbanski. [ |

Verkaufe und kaufe
gebrauchte Modellbauer-Maschinen.

Tel. 02303/12409 - Fax 21766

Alle Maschinen mit Foto unter
www.fritz-ernst.de
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Gut beleuchtet
sparen

Energieeffiziente
Losungen fiir den Hand-
werksbetrieb

Wer die Beleuchtung im Handwerks-
betrieb stiefmiitterlich behandelt, tut
seinen Leuten und sich selbst nichts
Gutes. Denn das Licht einer Beleuch-
tungsanlage, die schon viele Jah-
re alt ist, geniigt haufig nicht mehr
den Anforderungen an gutes Sehen,
betont die Brancheninitiative licht.
de. Die Folgen: Bei unzureichender
Beleuchtung erhoht sich die Fehler-
quote. Weil die Konzentration gene-
rell abnimmt, kommt es auch zu Ar-
beitsunfallen. Und noch etwas gilt es
zu bedenken: Veraltete Anlagen ver-
brauchen unnétig viel Strom und ko-
sten daher zuviel.

Dabei bietet moderne Lichttechnik Ldsun-
gen, die Energie und Kosten sparen. Das
Energiesparangebot umfasst dafiir ent-
wickelte Beleuchtungssysteme, die den
Betrieb von wirtschaftlichen Lampen an
effizienten elektronischen Betriebsgeréten
in optimierten Leuchten vereinen. Zusatz-
liche Einsparungen sind maglich, wenn das
Tageslicht Gber intelligentes” Lichtma-
nagement in die Beleuchtung eingebunden
wird. Willkommener Nebeneffekt: Diese
Systeme erhohen zugleich die Qualitat der
Beleuchtung.

Wichtigste Neuentwicklung der vergan-
genen Jahre fiir Werkstatten und Ferti-

Handwerksbetriebe, die auf eine neue Beleuchtungsanlage setzen, sparen Energie und schaffen zugleich Beleuchtungsqualitét.

gungshallen waren die Leuchtstofflampen
mit 16 Millimeter Durchmesser. Sie sind
noch sparsamer als ihren ,dicken” Vor-
ganger mit 26 Millimeter Rohrdurchmesser:
Die Lichtausheute erreicht statt maximal
90 iber 100 Lumen/Watt, die Lebensdauer
betragt statt 18.000 im Mittel 24.000 Stun-
den. Diese Lampen sind ausschlieBlich fiir
den Betrieb an elektronischen Vorschaltge-
raten (EVGs) ausgeriistet. Und weil Lampen
sowie Vorschaltgerate effizient arbeiten,
kommt eine neue Beleuchtungsanlage mit
weniger Leuchten aus als die alte.

Geschlossene Leuchten

Einen zusatzlichen Spareffekt bei der War-
tung kann nutzen, wer sich fiir Leuchten
hoherer Schutzart entscheidet, auch wenn

diese nicht vorgeschrieben sind. Geschlos-
sene Leuchten der Schutzart IP 50 oder
hoher verschmutzen nicht so schnell wie
Leuchten geringer Schutzart, zum Beispiel
IP 20. Auf diese Weise konnen die War-
tungsintervalle verlangert werden.

In der Regel ist ,neu” gegen ,alt" die beste
Art der Sanierung. Umrlstsatze — meist
andere Betriebsgerate und fiir die Leuch-
ten eigentlich nicht vorgesehen Lampen —
halten selten, was sie versprechen. Hinzu
kommt, dass der Einbau sicherheitstech-
nisch bedenklich ist. Als bauliche Verdnde-
rung von Leuchten kdénnen derartige MaB-
nahmen sogar dazu fithren, dass deren
Betriebserlaubnis erlischt. Weitere Informa-
tionen bietet die Brancheninitiative licht.de
auf ihrer Internetseite www.licht.de. [ |

Pneumatische HASCO-Auswerferkupplung

Gerade bei haufigen Werkzeugwechseln nimmt das Koppeln der Auswerferei an
den Maschinenauswerfer einen nicht unerheblichen Teil der Riistzeiten in An-
spruch - und Riistzeit bedeutet kostenintensiven Maschinenstillstand. Mit der
neuen pneumatischen Auswerferkupplung Z1680/... von HASCO kann dieser Auf-
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wand deutlich reduziert werden.

Das zuverlassige und kompakte Kraftpaket
wird pneumatisch betétigt und arretiert durch
eine mechanische Sicherung auch ohne anlie-
gende Druckluft den Kupplungsbolzen verlass-
lich. Diese Bolzen sind in den beiden Varianten
® 71681/..., einbaufertig mit Gewindezapfen
versehen,
® 71682/..., kann vom Kunden individuell
abgelangt und mit Gewinde versehen werden.
erhaltlich. Neu ist eine optische Orientierungs-
hilfe an den Bolzen, die beim Einfiihren anzeigt,
wann der Bolzen sich in der Endstellung befin-
det. Auf Wunsch kann die Endlage des Bolzens
auch durch einen induktiven Naherungsschalter
Uberpriift werden, was automatisierte Werk-

zeugwechsel noch weiter optimiert. Die bei der
71680!... erreichbaren Zugkrafte mit bis zu 80
KN sind untibertroffen. Der hohe zuldssige Mit-
tenversatz gewahrleistet auch bei suboptima-
len Bedingungen sichere Funktion. Auch muss
das Bedienpersonal an der SpritzgieBmaschine
nicht mehr in die Auswerfermechanik eingrei-
fen und die um 360° drehbaren Anschliisse lie-
gen immer an der richtigen Stelle. Als pneu-
matisches  Verbindungselement  zwischen
Kupplung und SpritzgieBmaschine kann der
PVC-Schlauch Z85/5 eingesetzt werden. Firmen
die bereits mit dem manuell betétigten 7168
arbeiten, konnen problemlos umriisten, da die-
selben Kupplungsbolzen verwendet werden.



Okologisch [ L0

RAMPF Tooling: Erstes
Oko-Blockmaterial aus
Recyclingpolyol

RAMPF Tooling erweitert seine Pro-
duktpalette im Bereich der Blockma-
terialien. Unter dem Namen RAKU-
TOOL MB-0540 ist ab sofort ein neues
Oko-Blockmaterial am Markt - iiber-
wiegend hergestellt aus Recyclingma-
terial. Der Werkstoffspezialist intensi-
viert damit sein Engagement fiir mehr
Nachhaltigkeit.

Bereits mit der Entwicklung konturnaher Ver-
gusssysteme hat RAMPF Tooling den Weg
fir mehr Ressourcenschonung im Modellbau
beschritten. Die Materialien ermdglichen,
neu entwickelte Produkte innerhalb kir-
zester Zeit in ihrer realen Form abzubilden.
Aber nicht nur das: Durch den konturnahen
Auftrag entsteht weniger Abfall.

Mit dem neuen Oko-Blockmaterial MB-0540
der Marke RAKU-TOOL® ist nun ein weiterer
Schritt hin zu starkerer Nachhaltigkeit gelun-
gen. ,Die Kunden setzen ein ressourcen-
schonendes Blockmaterial ein, das unserem
Qualitatsstandard voll und ganz entspricht”,

altropol

NEUKADUR NEUKADUR

EPOXIDE

POLYURETHANE

S

Das neue Oko-Blockmaterial MB-0540 von RAMPF Tooling Iasst sich einfach und schnell frésen.

freut sich Heinz Horbanski. Der Geschafts-
fihrer von RAMPF Tooling prasentierte die
Innovation erstmals am vergangenen Frei-
tag, 30.10.2009 auf einer Hausmesse. Die
neue Platte (iberzeugt durch eine feine Ober-
flachenstruktur, lasst sich einfach frasen und
leicht manuell weiterverarbeiten. Die gute
Dimensionsstabilitat und ein niedriger War-
meausdehnungskoeffizient (45-50 10-6K1)
runden das Eigenschaftsprofil ab. Zu den

Anwendungsgebieten des MB-0540 zahlen
Styling-, Ur- und Datenkontrollmodelle.

Ein weiterer Pluspunkt: Das Recyclingpolyol,
aus dem das Blockmaterial hergestellt wird,
stammt vom Schwesterunternehmen RAMPF
Ecosystems. Dort werden die innerhalb der
RAMPF-Gruppe anfallenden Polyurethan-
Abfalle recycelt und flieBen wieder in den
Produktionszyklus zuriick. |

NEUKADUR Epoxid-
Laminierpaste LP 900

- geringe Dichte 0,8 g/cm?

*hohe Festigkeit

* leichte Verarbeitbarkeit

- gute Temperaturbestandigkeit

ALTROPOL KUNSTSTOFF GmbH
DAIMLERSTRARE 9
D-23617 STOCKELSDORF

NEUKADUR
SILICONE

ALTROCOLOR
FARBPASTEN

Tel. +49 (0) 451-49960-0

Fax +49 (0) 451 -4 99 60 - 20
e-mail: info@altropol.de
www.altropol.de « www.altrocolor.de

NEUKAPOL
Spezialitaten auf Basis
nachwachsender Rohstoffe
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Schnell und

flexibel
spannen

Jedes Teil individuell mit einer Viel-
zahl von Beriihrpunkten in kiirzester
Zeit zu spannen - das ermdglicht ein
innovatives Spannsystem der MATRIX
GmbH.

.Das schnelle und flexible Spannen stellt
nach wie vor ein wesentliches Problem bei
der wirtschaftlichen Fertigung geometrisch
komplexer sowie labiler Werkstiicke dar,
sagt MATRIX-Geschéftsfiihrer Hubert Mein-
trup. ,Je kleiner die LosgréBe, um so deut-
licher ist der Anteil der Spannvorrichtung an
den Fertigungskosten.” Zum Einsatz kom-
men (iberwiegend Spezialvorrichtungen
oder Formspannbacken, die speziell dem zu
spannenden Teil angepasst sind. Dies ist mit
einem Aufwand an Kosten fiir Konstruktion,
Fertigung sowie Lager- und Instandhaltung
verbunden.

Formkomplexe bzw. aufgrund des Herstell-
verfahrens mit groBen Toleranzen behaf-
tete Werkstiicke wie zum Beispiel Gussteile
werden zur mechanischen Bearbeitung zum
groBen Teil entweder umgegossen, um
dadurch eine Spannflache zu schaffen, oder
mit Hilfe von Formbacken auf der Maschine
gespannt. Wahrend das EingieBen ein sehr
aufwendiger Vorgang ist und zudem unter
okologischen  Gesichtspunkten  kritisch
betrachtet werden muss, stellen teilespezi-
fische Formbacken die am haufigsten ein-
gesetzte Methode zum Spannen komplexer
Teile dar. Nachteilig ist jedoch, dass sie auf-
grund vorhandener Toleranzen immer eine
undefinierte Spannsituation mit Blick auf die
Spannpunkte haben, d.h. Backenkontur und
Werkstlickkontur weisen immer nur wenige
Beriihrpunkte auf. Diesem Nachteil begegnet
MATRIX mit seinem flexiblen MATRIX-Form-
spannsystem als Formbacken-Ersatz. Derar-
tige Spannbacken lassen sich in handelsiib-
liche Vorrichtungsbaukasten oder auch auto-
matisierte Systeme integrieren.

Formspannen mit wenig Spannkraft.

Werkstiickkontur wird abgeformt

Die in der dichtesten Packungsform ange-
ordneten StoBel bewegen sich unter Beauf-
schlagung von Federdruck axial in Richtung
des zu spannenden Werkstiicks. Durch die
entkoppelte Bewegung der StoBel wird die
Werkstlickkontur ideal als Negativabbild
des Werkstiicks im StoBelfeld abgebildet. Es
ergeben sich somit iber die Anzahl der St6-
Bel definierte Berlihr- und somit auch Spann-
punkte. Mit einem geringen Federdruck wird
ein weiches Anfahren der St6Bel ermdglicht
und damit den Anforderungen empfindlicher
Werkstlickoberflaichen Rechnung getragen.
Nach der so erfolgten Abformung der Werk-
stiickkontur werden die StoBel kraftschliissig
in ihrer Position fixiert. Diese Fixierung kann
sowohl manuell iber entsprechende Wirk-
mechanismen als auch pneumatisch oder
hydraulisch iiber einen Zylinder erfolgen. Der

entstandene Negativabdruck des Werkstiicks
stellt somit einen teilespezifischen Formba-
cken dar.

Mit einem derartigen System lasst sich der
bisher aufwendige Spannvorgang formkom-
plexer Werkstiicke deutlich simpler gestal-
ten. Konstruktion und Fertigung teilespezi-
fischer Backen oder Vorrichtungselemente
fallen weg. Lagerkosten bzw. der Kosten
zur Demontage oder Entsorgung nicht mehr
bendtigter Vorrichtungen lassen reduzie-
ren. ,Das StoBelprinzip zur Schaffung eines
Formspannbackens bietet Gberall dort Vor-
teile, wo komplexe oder stark toleranzbehaf-
tete Werkstiicke gespannt werden miissen.
Dies ist vor allem die Bearbeitung von Gus-
steilen, von Turbinenschaufeln, die Einzel-
oder Kleinserienfertigung, der Prototypen-
bau und dergleichen,” fasst Hubert Meintrup
zusammen. |

Meister der Miniaturen

Im Berliner Verlag DOM publishers ist unter
dem Titel ,Meister der Miniaturen. Archi-
tekturmodellbau” ein neues Fachbuch zum
Architekturmodellbau erschienen. In diesem
als Nachschlagewerk konzipierten Band wer-
den Arbeiten von renommierten Modellbau-
ateliers aus Deutschland, Osterreich und der
Schweiz umfassend prasentiert. Aufschluss-
reich wird so der Wandel einer traditions-
reichen Branche im CAD-Zeitalter skizziert
und Gber ihre modernen Mdglichkeiten infor-
miert. Neben einer umfangreiche Darstellung
beinhaltet das Buch einen einleitenden Essay
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zur Bedeutung des jahrhundertealten Modell-
bauerhandwerks im Kontext der europaischen
Baukunst von der Renaissance bis heute.
Der Autor Ansgar Oswald ist Historiker und
Journalist. Nach seiner Ausbildung zum
Technischen Zeichner und einem Hochschul-
studium der Geschichte, Theologie und Ger-
manistik hat seit 2004 eigenes PR-Biiro in
Berlin.

Ansgar Oswald, Meister der Miniaturen. Architektur-
modellbau 248 S. iiber 500 Abb., 225 x 280mm, Hardcover
mit Schutzumschlag ISBN 978-3-938666-05-0 (deutsche
Ausgabe), EUR 58,00



Kostenfreie

Visualisierungssoftware JT2Go

Siemens PLM Software, ein Geschaftsgebiet von Siemens Industrie Automation
und weltweit tatiger Anbieter von Software und Services fiir das Product Life-
cycle Management (PLM), hat eine neue Version der kostenfreien 3D-Visualisie-
rungssoftware JT2Go auf den Markt gebracht.

Die erweiterte Funktionalitdit von JT2Go
ermdglicht es den Anwendern, effektiver mit
digitalen Modellen im JT-Datenformat zu
arbeiten. JT nutzt Dateien geringer GroBe und
ist in der PLM-Branche das am meisten ein-
gesetzte 3D-Datenformat fiir die Produktvisu-
alisierung, die Zusammenarbeit und die CAD-
Interoperabilitit. Angesichts der wachsenden
Verbreitung von JT konnen Fertigungsunter-
nehmen und Zulieferer weltweit durch die
erweiterten Funktionen jetzt noch mehr von
JT2Go profitieren und damit ihre Zusammen-
arbeit verbessern und Kosten reduzieren.

.Durch die neue JT2Go-Version werden wir
JT noch haufiger nutzen und von einer effi-
zienten Zusammenarbeit mit unseren Liefe-
ranten weltweit profitieren. AuBerdem kon-
nen wir die Visualisierungslésungen fiir das
digitale Engineering in der Automobilindustrie
optimieren”, sagt Alfred Katzenbach, Head of
Information Technology der Forschungs- und
Entwicklungsabteilung von Daimler und Vor-

standsmitglied der ProSTEP iViP Association.
»Das ist ein weiterer Schritt, um das JT-Daten-
format als einen internationalen Standard im
Bereich der digitalen Visualisierung in den
Engineering-Prozessen zu etablieren und zu
unterstiitzen."

Die neue Version von JT2Go enthélt verschie-
dene zusatzliche Funktionen. Diese waren
vorher nur durch den Erwerb einer Lizenz der
Visualisierungskomponente von Teamcenter,
der digitalen Lifecycle-Management-Software
von Siemens PLM Software, verfiigbar. Die
neuen Funktionen bieten eine Vielzahl signifi-
kanter Vorteile fiir den Anwender:
® Fertigungsinformationen (Product Manuf-
acturing Information = PMI), wie MaBe,
Toleranzen und andere Fertigungsdaten,
lassen sich direkt aus dem digitalen Modell
ablesen. So kann der Informationsfluss zur
Produktion und Qualitatskontrolle verbes-
sert werden.

® Neue fortschrittliche Messfunktionenstel-
len dem Anwender genaue MaBinforma-
tionen zur weiteren Verwendung zur Ver-
figung.

@ Die Maglichkeit, Schnitte durch JT-Model-
Modelle zu erzeugen, bietet den Anwen-
dern einen besseren Einblick in Konstruk-
tions-Details.

Das JT-Datenformat dient als gemeinsame

3D-Sprache im PLM-Bereich und gilt als De-

facto-Standard in den Schliisselindustrien,
die sich am JT Open Programm beteiligen.

Hersteller, Zulieferer, Geschaftspartner oder

Kunden konnen damit 3D-Modelle einfach

und Uberall in Echtzeit darstellen — und das

kostenlos. JT2Go kann auf www.jt2go.com
herunter geladen werden. |

Tg bis 81 °C

EPOLAM 5013-2016:
Tg91°C

EPOLAM 2035/2025:
Tg: 130 °C

EPOLAM 2090/2026:
Tg bis 205 °C

Ason

TECHNOLOGIES

EP-Laminierharze
fiir das lniusinnsverfahrn

EPOLAM 5013 SyStem: Harzsystem mit Lloyd's Zulassung fir hochwertige Teile, auch groBformatig,
iz fur Handlaminat, Vakuum, RTM oder Filament Winding), Topfzeiten variabel
durch 3 verschiedene Harter

gute mechanische Kennwerte, unempfindlich bei feuchter Umgebung, gute
Benetzung von Balsaholz und Schaumstoffformen

fur Teile/Werkzeuge sowie Anwendungen mit hoher Temperaturbesténdigkeit,
dickwandige Teile méglich bis 12 mm o. mit Fillstoff als Gie-/Hinterfillmasse

fur Teile/Werkzeuge (auch Handlaminate) sowie Anwendungen mit
sehr hoher Temperaturbestandigkeit, niedrigviskos

EPOLAM 2028 Schaumharzsystem: Herstellung von strukturellen Bauteilen unter Verwendung von

— -

Verbrauchsmaterialien
und Zubehor

Verstarkungsmaterialien/Faserhalbzeuge
Abreifigewebe (Peelply), Lochfolie,

Tréinkungsnetz, Vakuumfolie,

Spiralschlauch, Vakuumdichtband
Sprihkleber, Glasgitterklebeband

Fir die Herstellung grofformatiger

Faserverstérkungen, vor allem in der Automobil-Industrie,
geringes Gewicht, kostengiinstig durch niedrigen Materialver-
brauch; variable Topfzeit durch 4 mischbare Harter

Modelle empfehlen wir lhnen unsere
extrudierbaren Pasten und Blockmaterial.

FRANKREICH - ITALIEN - GROSSBRITANNIEN - SPANIEN - DEUTSCHLAND - SLOWAKEI - INDIEN - MITTL. OSTEN - U.S.A. - MEXIKO - JAPAN - CHINA

HIGH-TECH-KUNSTHARZE FUR INNOVATIVE INDUSTRIEN

Laminierharze und Gewebe fir das Infusionsverfahren

AXSON GmbH + WaldstraBBe 72, 63128 Dietzenbach + Tel.: 06074 40711-0, Fax: 77 + verkauf@axson.de
Datenblatier und Informationen zu unseren Produkfen unfer www.axson.com und www.axson-decoline.de

1S0 14001
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Software als Produktionsheschleuniger

Werkzeug- und Formenbauer profitieren von neuen Softwareversionen

Mit seinen Softwareprodukten ist
Sescoi auf die speziellen Bediirfnisse
der Einzelteilfertiger, projektorien-
tierten Unternehmen und Auftragsfer-
tiger ausgerichtet. Auf der EuroMold
2009 stellte das Unternehmen dazu
Neuheiten wie WorkNC Version 20 mit
neuen Funktionen und Strategien vor.
Mit dabei waren auch der schnelle Vie-
wer WorkXPlore 3D mit zusatzlichen
Schnittstellen und das SAP-zertifi-
zierte ERP-System WorkPLAN Enter-
prise.

Zu den Stérken der Version 20 von WorkNC
zahlen die einfache und effektive Program-
mierung der Fiinfachsenbearbeitung. Stan-
dards in der fiinfachsigen Programmierung
setzt die Funktion WorkNC Auto5, die quasi
auf Knopfdruck aus dreiachsigen Program-
men simultane Fiinfachsen-Werkzeugbahnen
erzeugt. In dieser Tradition gibt es jetzt auch

-
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Neben einer verbesserten und erweiterten Benutzerfiihrung bietet WorkNC V20 auch etliche neue Funktionen und Strategien.
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WorkXPlore 3D kann mit hoher Geschwindigkeit selbst groBe und komplexe Daten aller fiihrenden CAD-Systeme direkt

importieren, darstellen und effizient analysieren.

WorkNC Auto3+2. Dieses Modul erzeugt
auf Knopfdruck aus einem dreiachsigen Pro-
gramm durch optimale Aufteilung mehrere
angestellte  3+2-Achsprogramme.  Damit
eroffnet Sescoi auch den Anwendern mit
alteren und gréBeren Maschinen die Vorteile
der automatisierten Mehrachsenprogram-
mierung. Anwendungsspezialisten fiihren am
Messestand vor, wie einfach dieses Modul
das Programmieren macht. Die erzeugten
3+2-Programme laufen auBerdem schneller,
reduzieren die manuelle Nacharbeit, verkiir-
zen die Zerspanzeit und verhindern Fehler —
kurz: Sie steigern die Produktivitat.

Neben einer verbesserten und erweiterten
Benutzerfihrung bietet WorkNC V20 auch
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etliche neue Funktionen und Strategien.
Hierzu zahlen beispielsweise das Rohteilma-
nagement und die Verwendung des Rohteils
auch fir die Restmaterial-Schlichtbearbei-
tung. Eine neue Strategie enthalt das Z-kon-
stante Schlichten und Optimieren in einer
gemeinsamen Bahn. Ebenfalls neu ist die
Nach- oder Komplettbearbeitung von Hinter-
schnitten, bei der auch WorkNC Auto5 ange-
wendet werden kann.

Vielseitige  Unterstiitzung verspricht der
3D-Viewer WorkXPlore 3D. Er kann mit hoher
Geschwindigkeit selbst groBe und komplexe
Daten aller filhrenden CAD-Systeme direkt
importieren, darstellen und effizient analy-
sieren. Die Software stellt allen berechtigten

Mitarbeitern eines Unternehmens Bauteilin-
formationen wie BemaBungen, Formschra-
gen, Volumen und vieles mehr zur Verfiigung.
Das Entwicklungsteam kann gemeinsam an
den Daten arbeiten sowie jeweilige Konstruk-
tionsanderungen schnell und effizient umset-
zen. Externen Projektmitarbeitern kénnen
diese Informationen in einer Batchdatei eben-
falls zur Verfiigung gestellt werden. Das ver-
bessert die Qualitat des Produktes, verkiirzt
die Produkteinfiihrungszeit und erhoht die
Wirtschaftlichkeit. [ ]

Ausblick auf

Parallelverarbeitung

Auf der EuroMold gestattet Sescoi erst-
mals einen Blick auf die Version 21 von
WorkNC, die Parallelverarbeitung unter-
stlitzt. Dies beinhaltet neben dem par-
allelen Berechnen mehrerer Frasbahnen
auch das parallele Berechnen einer
Frasbahn auf mehreren Prozessorker-
nen. Durch Ausnutzen der Vorteile der
jlingsten Computergenerationen mit
mehreren Prozessorkernen lassen sich
damit deutlich kiirzere Rechenzeiten
erzielen.

WorkNC-Anwender hatten schon bis-
her die Maglichkeit, ein neues Teil zu
programmieren, wahrend das vorhe-
rige noch berechnet wird. Sie konnten
auBerdem Jobs in eine Warteschlange
stellen, um sie auBerhalb der norma-
len Arbeitszeit berechnen zu lassen. Die
neuen parallelen Algorithmen verbes-
sern und erweitern diese Mdglichkeiten.
Sie minimieren Wartezeiten und liefern
optimierte Werkzeugbahnen in einem
Bruchteil der bisher benétigten Zeit.

il
adlim



Fiirs Grobe und fiirs

Feine

Schleif- und Polierwerkzeuge

firr die effektive
Oberflachenbearbeitung

Zum Reinigen von SchweiBnahten eig-
net sich der neue Multi-Schleifer UT
5860 S von Pneutec ebenso wie zum
Entfernen von Beschichtungen. Da-
bei ist dieses Druckluft-Werkzeug nur
eines von vielen aus dem Air Tool Pro-
gramm des renommierten Herstellers.

Hier findet der Anwender neben klassischen
Winkelschleifern und Exzenter-Schleifma-
schinen auch leistungsstarke Exzenter-Vibra-
tions-Schleifwerkzeuge (Trocken-/Nass-
schliff) sowie kombinierte Schleif-, Polier- und
Schruppmaschinen. Je nach Modell verfiigen
die Air Tools Uber integrierte Staubabsau-
gungen, Schleifscheiben mit Kletthaftung,
Schnellwechsel-System oder Gewindeauf-
nahme.

Wahrend sich der neue Multi-Schleifer UT
5860 S durch seine Vielseitigkeit auszeich-

net, sind andere Pneutec-Werkzeuge auf
Spezialaufgaben abgestimmt: Fiir das Ober-
flachen-Finishing gibt es beispielsweise den
schwingungsarmen Winkelpolierer UT 8759
mit Polierhaube aus Lammfell; zum Entgra-
ten bietet sich der getriebelose Winkelschlei-
fer UT 8778 mit 3M-Roloc-System an; und fiir
haufig wechselnde Aufgaben hat das Unter-
nehmen den Winkelschleifer UT 8750 V mit
Spindelarretierung fiir den schnellen Schei-
bentausch, ergonomischem Anti-Vibrations-

Universalist: Der neue Pneutec Multi-Schleifer UT
5860 S reinigt SchweiBnéhte, entfernt Beschich-
tungen, beseitigt Klebstoffreste und vieles mehr

griff und neunfach verstellbarer Schutzhaube
im Programm. Fir Arbeiten unter beengten
Platzverhaltnissen empfehlen sich die Mini-
und Micro-Stabschleifer.

Erganzend zu seinem Air Tool Sortiment lie-
fert Pneutec auch eine Auswahl an Trenn-
schleifscheiben. AuBerdem erhalt der Anwen-
der einige Werkzeuge — wie etwa den neuen
Multi-Schleifer UT 5860 S — als einsatzfer-
tiges Komplettset mit Eleminatorscheiben
und Biirstenbandern im praktischen Werk-
stattkoffer. |

kunstharze
und zubehar

Huntsman Advanced Materials =

Airtech RenShape®, RenPaste®, RenTool®,

Erekote Epoxid, Polyurethan, Polyester, Methacrylat.
(Schnell-)Gielharze, Laminierharze,

Lache Blockmaterialien, Silicone, Spachtelmassen

3M Schleifmittel \

3M Arbeitsschutz

Aramid, Carbon, Glasfaser, Mischgewebe,
Gewebe/-bander, Rovings, Schlduche,
Abreifligewebe

3M Klebstoffe/Klebebdnder
Mirka Schleifmittel

EP-/PU-/Methacrylat-Kartuschensysteme.
Sekundenkleber, Sprithkleber

Klebebander, Fillstoffe, Wachsfolien,
Trennmittel, Vacuumzubehdr, Pinsel,

Statik-/Rotationsmischer, Schleifmittel,

~Zubehor Resin Infusion,
Werkzeuge. Gesundheitsschutzartikel

Wir suchen
einen Auflendiensimitarbeiter
in Baden-Wiirttemberg und Osterreich.
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Schnelle VerschleiB3- und Formiiberwachung

Blum-Novotest, Anbieter von hochwertiger Mess- und Priiftechnologie, bietet mit dem Laser-
Control NT ein Messsystem an, das nun zusatzlich die Méglichkeit einer schnellen VerschleiB3-
ilberwachung selbst von Sonderwerkzeugen bietet.

|
| |

Das Lasermess-System scannt die Werkzeugschneide ab und erkennt somit auch kleinste

Ausbrtiche oder VerschleiB ym-genau.

.50 gut wie jeder Werkzeug- und Formen-
bauer kennt das Problem: Der unbemerkte
VerschleiB von Werkzeugen im Zerspanungs-
prozess und die dadurch auftretenden nega-
tiven Folgen wie schlechte Oberflachenqua-
litdt, MaBabweichungen und letztendlich
Schaden an Werkzeug und Werkstiick ver-
ursachen tagtaglich hohe Kosten und sto-
ren den Fertigungsprozess. Fiir dieses Pro-
blem bieten wir nun mit dem Messsystem
LaserControl NT eine innovative Ldsung
an,” berichtet Winfried Weiland, Vertriebs-
ingenieur bei Blum-Novotest.

Die Messtechnik-Spezialisten von Blum-
Novotest haben das Leistungsspektrum
ihrer optischen Systeme um die Funktion
der schnellen Form- und VerschleiBiber-
wachung erweitert. Dabei kdnnen Werk-
zeuge innerhalb einer vorgegebenen Tole-
ranz unter Arbeitsdrehzahl auf Verschleil3
und Mikroausbriiche Uberwacht wer-
den. Auch die Form- und VerschleiBkon-
trolle von Werkzeugen mit auBergewdhn-
licher Schneidengeometrie, wie zum Bei-
spiel Radiusfrasern, Kugelkopffrasern oder
Sonderwerkzeugen, ist mit dem System
im pm-Bereich maglich. Selbst ausgebro-
chene Zahnflanken an Gewindebohrern
und Gewindefrasern konnen erkannt wer-
den. Durch den Einsatz des Systems wer-
den somit unnétige Stillstandszeiten ver-
mieden, Ausschuss auf ein Mindestmal3
reduziert und damit generell die Produkti-
vitdt der Zerspanung erhoht.

Damit solch ein optisches System auch
unter den rauen Arbeitshedingungen, die
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Mit LaserControl NT kénnen auch Sonderwerkzeuge prozessnah iiberwacht werden. Selbst eine

schnelle Rundlaufiiberwachung bei Arbeitsdrehzahl ist problemlos méglich.

in einem Bearbeitungszentrum herrschen,
zuverldssig funktioniert, hat sich Blum-
Novotest einiges einfallen lassen: So wird
zum einen die Optik von Sender und Emp-
fanger durch einen pneumatisch betati-
gten, dichtenden Verschluss wahrend der
Bearbeitung vor Kihimitteln und Spanen
geschiitzt. Zum anderen verhindert ein
wahrend der Messung austretender Sperr-
luftstrom das Verschmutzen der Optik.
AuBerdem helfen eine intelligente Elek-
tronik und Plausibilitdtsabfragen eventu-
elle Storeinfliisse, die beispielsweise durch
wéhrend der Messung fallendes Kiihlmittel
verursacht werden, auszuschlieBen.

Mit LaserControl ist es mdglich, jede
Schneidengeometrie bei nominaler Spin-
deldrehzahl zu vermessen — und dies unter
Erfassung samtlicher Randbedingungen
der Maschine. ,Das System bietet hierbei
zum Beispiel die Maglichkeit, die durch
Temperaturschwankungen oder Drehzahl
bedingte Langenanderung von NC-Achsen
schnell und zuverlassig zu erfassen sowie
automatisch zu kompensieren,” ergénzt
Winfried Weiland.

Lasermesssysteme  von  Blum-Novotest
gehéren bereits seit |angerem bei vielen
Maschinenherstellern zur Standardausrii-
stung. Eingesetzt werden die Gerate neben
der einfachen Werkzeugbruchiiberwa-
chung zur beriihrungslosen Werkzeugein-
stellung in Ldnge und Radius, Einzelschnei-
denkontrolle, Priifung auf Einspann- und
Rundlauffehler sowie zur Werkzeugidenti-
fikation. |

GEBRAUCHTMASCHINEN
FuUr den Modellbau

e Zimmermann konventionelle

* Bokd Frasmaschinen

* CNC Portalfrasmaschinen

» Spezielle Styropormaschinen
und -werkzeuge

Aktuell
FZ O Frizi, FZ 1, FZ 4, FZ 5,
FZ 30, Schleifmaschinen,
Bandsagen, Werkzeuge,
Zubehor, Styroporfraser

Standig aktualisierte Angebote
unter

www.styrotec.com

STYROTEC
Styrotec GmbH + Co KG
Am Schlossberg 38 — 88289 Waldburg

Tel. 07529/972440 — Fax 972441
email: info@styrotec.com
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Verdienter Lohn fiir Topleistungen

Bundessieger im praktischen Leistungswettbewerb geehrt

Das Jahr 2009 wird fiir die beiden Modellbauer Marieke Jung und Pascal Scha-
fer in guter Erinnerung bleiben. Denn das Jahr war fiir beide ein Jahr der beruf-
lichen Erfolge - insbesondere im Praktischen Leistungswettbewerb des Deut-

schen Handwerks.

In der Fachrichtung Produktionsmodell-
bau hatte sich Pascal Schafer aus Miillen-
bach (Eifel) zunachst auf Kammerebene und
dann als nordrhein-westfalischer Landessie-
ger durchgesetzt. Zum Jahresende schlieB-
lich ereilte ihn die frohe Kunde, dass er
auch auf Bundeseebene als bester Auszu-
bildender des Jahrgangs abgeschnitten hat.
Dabei entdeckte der den SpaB am Modell-
bauer-Handwerk erst auf den zweiten Blick,
hatte er doch zunachst eine andere Berufs-
ausbildung begonnen. Im Internet erfuhr er
mehr Gber den Hightech-Beruf des Modell-
bauers und die Firma Modellbau Hermann
in Siegen. Nach einem Praktikum dort war
die Entscheidung gefallen — zugunsten
eines ,abwechslungsreichen, kreativen
Berufs, der trotz des Einsatzes modernster
Technologien solide handwerkliche Fahig-
keiten ebenso fordert, wie ein ausgepragtes
Raumgefiihl”, so Betriebsinhaber Ulrich
Hermann. Der Diplom-Ingenieur ist nicht
nur Geschéaftsfiihrer im Ausbildungsbetrieb,
sondern gleichzeitig auch stellvertretender
Vorsitzender des Bundesverbands Modell-
bau und Obermeister der Modellbauer-
Innung Westfalen Siid.

Auf seinen Junggesellen ist Hermann beson-
ders stolz, weil er den hervorragenden
Abschluss seiner Lehre bereits nach einer
auf drei Jahre verkiirzten Ausbildungszeit
schaffte. ,Pascal hat den Preis wirklich ver-
dient. Der Bundessieg ist ihm nicht durch

1

Mit Top-Leistung erfolgreich im Praktischen Leistungswettbewerb: Pascal Schéfer aus Miillenbach.

o 4

Gliick, sondern allein durch sein groBes
Konnen zugefallen.” Inzwischen hat Pascal
Schafer den Weg zum Maschinenbautech-
niker eingeschlagen und verbindet so Beruf
und Schule miteinander.

~Nordlicht” setzt sich im
Siiden durch

Ebenso mit Top-Leistungen wartete Marieke
Jung, die zweite Bundessiegerin aus dem
Modellbauer-Handwerk, auf. Nach ihrem
Erfolg im Bereich Anschauungsmodellbau
auf der bayerischen Landesebene konnte ihr
auch bundesweit niemand das Wasser rei-
chen. Als ,Nordlicht” aus Oldenburg (Nie-
dersachsen) hatte sie es nach Niirnberg zur
Firma Ardes Modellbau verschlagen. Fiir ihre
Chefs, die beiden Modellbauermeister Ale-
xander Gramer und Norbert Bacher, ist dies
nichts Ungewohnliches. ,Wir haben immer
wieder Lehrlinge nicht nur aus dem regio-
nalen Umfeld, sondern aus ganz Deutsch-
land”, so Gramer. ,Wir sind schlieBlich
multilingual”, fligt er schmunzelnd hinzu.
Es spreche sich offensichtlich herum, dass
die Firma Ardes fiir eine gute Ausbildung
stehe. Der Fachabiturientin fiel denn auch
nach einem Praktikum die Entscheidung
leicht. Stadt und Ausbildungsbetrieb hatten
sie liberzeugt.

Dass man Marieke Jung nicht habe iber-
nehmen konnen, bedauert Gramer auBer-

Will sich mit Hilfe eines Stipendiums der Stiftung fiir Begab-
tenforderung auf die nchsten Karriereschritte vorbereiten:
Marieke Jung.

ordentlich. , Leider hat uns zum damaligen
Zeitpunkt die Finanz- und Wirtschaftskrise
durchgeschiittelt, ansonsten ware Marieke
fir uns eine groBe Verstarkung gewesen.”
Umso mehr freut es ihn jetzt, dass die
24-)ahrige ein neue Beschaftigung gefun-
den hat bei der Firma Hittinger in Schwaig
bei Nirnberg. Der weltweit agierende
Anbieter bedient hochwertige Museen, Sci-
ence Center und Erlebnisausstellungen —
vom Einzelmodell bis hin zur kompletten
Ausstattung.

Neben den beiden Bundessiegern wussten
auch die Nachstplatzierten im Leistungs-
wettbewerb zu iberzeugen. Jeweils aus
dem  Produktionsmodellbau  kommend
wurden Hans Braun (Modellbau Bubeck
GmbH & Co., Stuttgart) als Zweiter sowie
Johannes Kebschull (DHP Modell + Formen-
bau, Radebeul) als Dritter ausgezeichnet.
Die Preisverleihung in Halle (Saale) liber-
nahmen der Ministerprasident von Sach-
sen-Anhalt Wolfgang Béhmer, der Landes-
wirtschaftsminister Reiner Haseloff sowie
der Prasident des Zentralverbandes des
Deutschen Handwerks (ZDH) Otto Kentzler.
Der Leistungswettbewerb des Deutschen
Handwerks unter der Schirmherrschaft von
Bundesprasident Horst Kéhler dient der
Forderung der Berufsausbildung im Hand-
werk. Trager des Wettbewerbs sind der ZDH
und die Stiftung fiir Begabtenférderung im
Handwerk. |
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Fur die Wirtschaft maB3geschneidert

Engineering-Studenten der Berufsakademie

Bundesfachschule |
Modellb: -

Gerade im Ingenieurwesen wird der
Nachwuchs rar. Viele frei werdende
Stellen konnen mangels geeigneter
Kandidaten schon heute nicht mehr
besetzt werden. Umso bedeutsamer ist
es daher, dass mit dem Jahrgang 2006
der Berufsakademie Nordhessen hoch-
qualifizierte und spezialisierte Ingeni-
eure ihr Studium erfolgreich abschlie-
Ben konnten.

Praxisschock nach dem Berufseinstieg — fiir
Absolventen von dualen Studiengangen ist
das kein Thema. Das an der Hochschule erwor-
bene theoretische Wissen und die berufliche
Qualifizierung, Theorie und Praxis, wechseln
einander ab, bauen aufeinander auf und erge-
ben ein schliissiges Ganzes. Die Ausbildung
verbindet ein wissenschaftliches Studium mit
der praktischen Anwendung am Arbeitsplatz.
Von diese Vorteilen profitiert haben auch
jungst graduierten Absolventen der Studien-
gange Fertigungsprozessinformatik (Compu-
tational Process Engineering) und Systems
Engineering. Der Geschaftsfiihrer der Berufs-
akademie Nordhessen, Prof. Dr. Gerd Umhau,
gratulierte zum Bestehen und {iberreichte die
Bachelor-Urkunden.

Gestaltungsprinzipien

der Studiengdnge

In den beiden Studiengéngen werden Kompe-
tenzen in verschiedenen Bereichen systema-
tisch tiber einen langeren Zeitraum aufgebaut.
Dabei sind die Module bzw. Lehrveranstal-
tungen sowohl hinsichtlich der Vermittlung
von fachlichem Wissen als auch von auBer-
fachlichen Kompetenzen optimal aufeinander
abgestimmt. Zum Einsatz kommen verschie-
dene, den Zielen entsprechende Lehr- und
Priifungsformen. Ein Training der englischen
Sprache gehdrt zum Studium.

Im letzten Studienjahr werden die Studie-
renden durch spezielle Vertiefungsfacher
gezielt an arbeitsmarktrelevante Themen und
Arbeitsweisen herangefihrt. Auf diese Weise
werden sie systematisch auf den Ubergang in
die berufliche Praxis vorbereitet. Gleichzeitig
werden sie auf wissenschaftlich eigenstén-
diges Arbeiten geschult, um ihnen auch einen
weiteren akademischen Weg zu erleichtern.
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Nordhessen graduiert

Die , frisch gebackenen” Bachelor of Engineering des Jahrganges 2006 der Berufsakademie Nordhessen.

Die Studiengange gliedern sich in Theoriepha-
sen am Studienort und betriebliche Praxispha-
sen. Wahrend der Praxisphasen ist der Stu-
dent fiir das Unternehmen im entsprechenden
Bereich bzw. Projekt einsetzbar und kann auf
die Tatigkeiten im Unternehmen spezialisiert
werden.

Studienvoraussetzungen sind das Abitur oder
Fachabitur, die Fachhochschulreife, die Mei-
sterpriifung oder ein vergleichbarer Abschluss
sowie ein Aushildungsvertrag mit einem Part-
nerunternehmen. Interessierte bewerben sich
am besten direkt bei einem Unternehmen
oder einer Institution ihrer Wahl.

Fertigungsprozessinformatik

schlieBt Liicke

Mit dem Studiengang Fertigungsprozessin-
formatik wird die Liicke zwischen der Kon-
struktion und der Serienfertigung von Bautei-
len geschlossen. Die Absolventen finden ihren
Einsatz in Praxis genau an dieser Schnittstelle.
Der Studiengang ist demzufolge breit ange-
legt, vermittelt andererseits aber modernste
Spezialkenntnisse und -fahigkeiten. Einen
Schwerpunkt der Studieninhalten bilden tech-
nische Werkstoffe, Fertigungsverfahren und
Fertigungsmittel sowie die Konstruktion mit
Hilfe von CAD. Dem stehen gegentiber Mathe-
matik, naturwissenschaftliche Grundlagen,
technische Mechanik, Informatik, BWL, wis-
senschaftliches Arbeiten, Prasentationstech-
nik, gewerblicher Rechtsschutz, Management
Skills und Englisch.

Das Ausbildungsprogramm ist konsequent
auf den praktischen Einsatz und damit auf die
Anwendung moderner Computer-Techniken
ausgerichtet. Wichtig ist dabei, unterschied-

liche Software-Pakete wirtschaftlich in den
Entwicklungsprozessen einsetzen zu kdnnen.
Der Ingenieur wird daher durch die Auswahl
reprasentativer Software optimal prozess- und
technologieiibergreifend qualifiziert.
Mit der ausgepragten Fahigkeit zur vernetzten
Anwendung computergestitzer Produkt- und
Prozessgestaltungsmethoden ist der Ferti-
gungsprozessinformatiker in der Lage, in
Technologieunternehmen eine Schliisselposi-
tion einzunehmen und deren Innovations- und
Wettbewerbsfahigkeit langfristig abzusichern.
Modgliche Einsatzbereiche kdnnen im Projekt-
management, in der Produktentwicklung, in
der Fertigungsplanung, in der Kundenbetreu-
ung, in der Betriebsmittelkonstruktion oder
als Betriebsingenieur sein. |
Udo Hennecke
(Institut fiir technischen Modellbau),
Diethelm Bienhaus
(Berufsakademie Nordhessen)

(C——

Der nachste Studiengang star-
tet Anfang Oktober 2010.

Fiir weitere Informationen stehen
Frau Tanja Eifler

Tel. 05621 7919-46
t.eifler@modell-formenbau.net und
Dr. Udo Hennecke

Tel. 05621 7919-24
u.hennecke@modell-formenbau.net
zur Verfligung.
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Das Ansehen zahlt

Berufe mit Imageproblemen von
Bewerberriickgang besonders betroffen

40

Nicht nur die Wirtschaftskrise und der drohende Lehrstelleneinbruch im kom-
menden Herbst setzen dem Ausbildungsmarkt momentan zu, sondern mancher-
orts auch ein Bewerberschwund. Dies gilt vor allem fiir Ostdeutschland. Ende
Mai 2009 verzeichnete die Bundesagentur fiir Arbeit (BA) dort 27 % weniger
Lehrstellenbewerberinnen und -bewerber als im Vorjahresmonat. In fiinf der
37 Arbeitsagenturbezirke wurden bereits weniger Bewerber/-innen als betrieb-

liche Ausbildungsstellen registriert.

Die riickldufigen Zahlen sind Vorboten
eines Problems, das in naher Zukunft ganz
Deutschland treffen wird. Aufgrund der
demografischen Entwicklung werden es die
Betriebe deutlich schwerer haben, Nach-
wuchs zu rekrutieren. ,Allerdings werden
nicht alle Berufe gleich stark davon betrof-
fen sein”, so Manfred Kremer, Prasident des
Bundesinstituts fiir Berufsbildung (BIBB).
«MaBgeblich ist hier das Image der Berufe,
denn das spielt fir die zu erwartenden
Bewerberzahlen eine wichtige Rolle.”
Ausbildungsberufe wie Gestalter fiir visu-
elles Marketing, Mediengestalter, Tierpfle-
ger oder auch Fotograf sind bei den Jugend-
lichen weiterhin sehr gefragt — und dies
wird nach Einschatzung des BIBB auch so
bleiben. GroBe Nachwuchsprobleme haben
dagegen bereits heute verschiedene Aus-
bildungsberufe im gewerblichen Bereich —
insbesondere im Reinigungsgewerbe und
im Nahrungsmittelhandwerk. In manchen
Berufen entfielen Ende Mai noch nicht ein-
mal 50 Bewerberinnen und Bewerber auf
100 Ausbildungsstellen.

Nur zum Teil hangt die geringe Nach-
frage damit zusammen, dass den Jugend-

~Mini-PISA"
Berufsbildung

GroBe Leistungs-
unterschiede

Die Ergebnisse eines ,,Mini-Berufs-
bildungs-PISA” hat jetzt die For-
schungsgruppe Berufsbildungs-
forschung der Universitit Bremen
veroffentlicht. Die ersten Informa-
tionen sind unter dem Kiirzel ,KO-
MET"” erschienen. Eines der Ergeb-
nisse: Die unteren und oberen zehn
Prozent der leistungsschwachen und
leistungsstarken Auszubildenden lie-
gen im dritten Ausbildungsjahr in ihrer
Kompetenzentwicklung um bis zu zwei
Ausbildungsjahre auseinander.
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lichen das Interesse an den fiir die Berufe
typischen Arbeiten fehlt. Dies ergab eine
Befragung des BIBB unter Schiilerinnen und
Schiilern aus den hoheren Klassen der all-
gemeinbildenden Schulen. Eine wichtige
Rolle spielt dagegen, wie anerkannt die
Berufe aus Sicht der Jugendlichen in unserer
Gesellschaft sind.

Nach Meinung der Jugendlichen genie-
Ben vor allem jene Berufsinhaber ein hohes
Ansehen, die als tiberdurchschnittlich gebil-
det, intelligent, einkommensstark und ehr-
geizig gelten. Tugenden wie Geschicklich-
keit, korperliche Fitness, Flei, Kontakt-
freudigkeit und auch Selbstlosigkeit spielen
dagegen aus Sicht der Jugendlichen fiir das
Ansehen eines Berufes keine groBe Rolle.
Die Folge: Biiroberufe mit kreativer Tatig-
keit gelten als besonders imageférderlich
und sind unter den Jugendlichen dement-
sprechend begehrt. Berufe, bei denen kor-
perliche Arbeit, manuelles Geschick und
soziale Tatigkeiten im Vordergrund stehen,
haben das Nachsehen.

Das Grundproblem — die offenbar unzurei-
chende Wiirdigung der Arbeit in einigen
gewerblich-industriellen Berufen — kann
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Das Image der Berufe spielt aus seiner Sicht eine wichtige
Rolle fiir die zu erwartenden Bewerberzahlen: BIBB-Prasi-
dent Manfred Kremer.

durch neue Ausbildungsordnungen bzw.
neue Berufsbezeichnungen allerdings nur
bedingt geldst werden. Hier ist ein allgemei-
ner Bewusstseinswandel erforderlich. Dabei
helfen manchmal auch — wie aus friiheren
Studien bekannt — die Unterhaltungsserien
der Fernsehsender. Denn fir die Jugend-
lichen haben Medien eine groBe Bedeu-
tung, um sich gesellschaftlich zu orientie-
ren. Ist nun z. B. eine praktisch arbeitende
Person der Protagonist bzw. die Protagonis-
tin einer beliebten Unterhaltungsserie, kann
dies auch das Image des entsprechenden
Berufs beeinflussen.

In der beruflichen Bildung geht
es um hunderte verschiedene
Berufe, fir die in hochst verschie-
denen Berufsbildungssystemen
ausgebildet wird. Schulische
Formen der Berufsaushildung
konkurrieren international

z. B. mit der Tradition der
dualen Berufsausbildung. Ein
Leistungsvergleich wie PISA
im Bereich der Allgemein-
bildung ist daher schwie-
rig. Dennoch haben jetzt
Forscher der Universitét
Bremen erfolgreich am
Beispiel eines handwerk-
lichen und eines indus-
triellen  Elektronikerbe-
rufs ein Testverfahren
entwickelt. Unter dem
Kiirzel ,KOMET" wur-



den die ersten Testergebnisse veroffentlicht.
Die Untersuchungsergebnisse liberraschen in
ihrer Qualitat und Tiefe selbst Fachleute.

Die in den Fachklassen der Berufsschu-
len zusammengefassten Auszubildenden
aus den unterschiedlichen Ausbildungsbe-
trieben zeichnen sich durch ein Hochstmal3
an Heterogenitat ihrer Kompetenzen aus.
Die unteren und oberen 10 Prozent der lei-
stungsschwachen und leistungsstarken Aus-
zubildenden liegen im dritten Ausbildungs-
jahr in ihrer Kompetenzentwicklung um bis
zu zwei Ausbildungsjahre auseinander. D. h.,
dass ein Teil der Auszubildenden gegen Ende
der Ausbildung kaum iber Anféngerqualifi-
kationen hinausgelangt ist.

Erfreulich ist, dass die PISA-Prognose,
wonach der groBe Anteil an Risikoschiilern
einer Berufsausbildung nicht gewachsen ist,
nicht in vollem Umfang zutrifft. Von dem
groBen Anteil der Risikoschiler, die sich im
Elektrikerberuf (Handwerk) konzentrieren,
erreicht ein beachtlicher Anteil das Ausbil-
dungsziel. Trotzdem wird die PISA-Prognose
in der Tendenz bestatigt.

Uberraschend ist das Ergebnis, dass es zwi-
schen dem zweiten und dritten Aushildungs-
jahr bei einer dreieinhalbjéhrigen Ausbil-
dungszeit zu einer Stagnation der Kompeten-
zentwicklung kommt. In der priifungsfreien
Zeit nach der Zwischenpriifung kommt es
ganz offenbar, so die begriindete Hypo-
these, zu einer , Durchhangerphase”, bei der
eine groBe Zahl von Auszubildenden erst-
mal die Zigel schleifen lasst, bevor sie sich
dann, kurz vor der Abschlusspriifung, wie-
der anstrengen. In dem als Langsschnitts-
untersuchung angelegten Projekt wird diese
begriindete Vermutung noch im Einzelnen
untersucht werden. Dies ist schon deswegen
notwendig, da die daraus sich ergebenen
Konsequenzen weitreichende Reformen des
Priifungswesens nahelegen.

Hervorgehoben wird in der Studie auch,
dass die anfangliche Begeisterung fiir den
gewdhlten Beruf und das damit verbun-
dene berufliche Engagement wahrend der
Ausbildung stagniert und in der Tendenz
eher abnimmt. Die Auszubildenden fihlen
sich in der Anfangsphase ihrer Ausbildung
mehrheitlich unterfordert und zu sehr in
die Rolle von Hilfskraften gedrangt. Immer
dann, wenn Betriebe Auszubildende als
neue Mitarbeiter behandeln, und sie, so wie
es die Ausbildungsordnungen vorsehen, von
Anfang an in Arbeitsauftrdge einbeziehen,
die sie auch als eingebettet in die betrieb-
lichen Geschaftsprozesse erleben, wirkt sich
dies sehr positiv auf die Entwicklung beruf-
licher Kompetenz und beruflichen Engage-
ments aus. Der fiir die berufliche Bildung
zustandige Abteilungsleiter des hessischen
Kultusministeriums, Wolfgang Kreher, sieht
daher die Notwendigkeit, in der Zusammen-
arbeit zwischen Berufsschulen und den Aus-
bildungsbetrieben eine neue Qualitdt zu
erreichen.
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~richtig mit anpacken”

Integration gelingt haufig, Zeit- und
Leistungsdruck sind oft zu hoch

Mangelnde Leistungsbereitschaft ist ein Vorwurf, mit dem sich junge Menschen
in den Medien haufig konfrontiert sehen. Die Studie ,,Ausbildung aus Sicht der
Auszubildenden” des Bundesinstituts fiir Berufsbildung (BIBB) zeichnet dage-
gen ein anderes Bild. Demnach sind Lehrlinge durchaus bereit, hohe Leistungen
zu erbringen - allerdings erwarten sie dafiir im Gegenzug, intensiv in die be-
trieblichen Geschaftsablaufe eingebunden zu werden und eine Anerkennung ih-

rer Leistungen.

Wenn es um die Frage geht, wodurch sich
eine ,gute” duale Berufsaushildung aus-
zeichnet, sind in Fachkreisen viele Kriterien
im Gespréch. Doch auf welche Ausbildungs-
bedingungen legen die Auszubildenden selbst
besonderen Wert? Und wie gut gelingt es den
Betrieben und Berufsschulen, den Anspriichen
der Auszubildenden gerecht zu werden? Um
diese Fragen zu klaren, wurden in der BIBB-
Studie rund 6.000 Auszubildende aus 15
dualen Ausbildungsberufen befragt.

Intensive Einbindung in das
Betriebsgeschehen

Auszubildende legen einen sehr hohen Wert
auf ihre betriebliche Einbindung. Sie wollen
Lechte Arbeit” fir die Betriebe leisten und
dabei auch in groBere Aufgaben mit einbe-
zogen werden. Dafir sind sie bereit, Bela-
stungen wie Uberstunden oder die alleinige
Verantwortung fiir Aufgaben auf sich zu neh-
men. Bedingung fiir diese hohe Leistungsbe-
reitschaft ist allerdings, dass nicht nur eine
Integration in die Arbeitsabldufe, sondern
gleichzeitig eine gute soziale Integration in
den Betrieben erfolgt. Die Lehrlinge wiinschen
sich, dass sie bei guten Leistungen auch ein-
mal gelobt werden und dass ihre Kollegen ins-
gesamt respektvoll mit ihnen umgehen.

Bei der Beurteilung der tatsachlichen Ausbil-
dungspraxis bescheinigen die Auszubildenden
vielen Betrieben, dass die Integration in die
Geschaftsablaufe und in den Kollegenkreis gut
gelingt. Uber die Halfte (53 %) bewertet ihre
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Einbindung mit ,(sehr) gut”, rund ein Drittel
(33 %) empfindet sie als ,befriedigend”, 14
% vergeben allerdings nur noch ein ,ausrei-
chend” bis ,ungeniigend”.

Die Auszubildenden weisen auch auf die
Gefahren einer allzu intensiven Einbindung in
Arbeitsablaufe hin. Viele Jugendliche berich-
ten davon, dass sie unter starkem Zeitdruck
arbeiten miissen, auch bei neuen Aufga-
ben wenig Zeit zum Ausprobieren bleibt und
sie teilweise das Gefiihl haben, keine Fehler
machen zu diirfen. Der Zeit- und Leistungs-
druck, unter dem die Aushildungen in vielen
Betrieben ablaufen, erschwert offenbar die
betriebliche Ausbildungsorganisation. Viele
Auszubildende bemangeln, dass ihre Ausbil-
dung relativ ungeplant verlduft und Bespre-
chungen Uber den Ausbildungsverlauf selten
stattfinden.

Feedbackkultur in der

Ausbildung fordern

Die BIBB-Studie zeigt, dass der Kerngedanke
des dualen Berufsbildungssystems — die még-
lichst enge Verzahnung von Lern- und Arbeits-
prozessen — den Wiinschen der Auszubilden-
den entspricht und von den Betrieben recht
gut umgesetzt wird. Allerdings wird auch
deutlich, dass diese Verzahnung dazu fiihren
kann, dass Auszubildende Uberfordert wer-
den, was den Lernprozess gefahrden kann.
Daher miissen Betriebe darauf achten, sowohl
ihren Auszubildenden als auch ihrem Ausbil-
dungspersonal trotz des hohen Zeit- und Lei-

Gerade die Verzahnung von Lern- und Arbeitsprozessen im
Betrieb wird von den Jugendlichen sehr geschétzt.
Foto: bilderbox — fotolia.de

stungsdrucks geniigend padagogische Frei-
raume zu gewahren.

In diesen sollten dann die betrieblichen
Arbeitsprozesse  mit den Auszubildenden
besprochen, die Arbeitsergebnisse der Aus-
zubildenden bewertet und der weitere Aus-
bildungsverlauf auf den Lernstand der Auszu-
bildenden hin abgestimmt werden. Insbeson-
dere die Starkung der Feedbackkultur in der
Ausbildung kann dazu beitragen, die Qualitat
der betrieblichen Ausbildung zu férdern.
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RAMPF Tooling

Neue ldeen in Sicht!

Die Entdeckung grenzenloser Moglichkeiten.

Die Zeit ist reif flr neue Entdeckungen. Ganz gleich, ob im Automobil-, Flugzeug- und
Schiffsbau, in der GieBerei-, Keramik- oder Windenergiebranche. Mit RAMPF Tooling
steht Ihnen eine Komplett-L6sung fur den Modell-, Formen- und Werkzeugbau zur
Verflugung, mit der Sie jede noch so neue Designidee optimal in Form bringen kén-
nen. Unser erfahrenes Kompetenzteam unterstitzt Sie bei jedem Schritt.

Wann werden Sie zum Entdecker neuer Ideen?

www.rampf-tooling.de

Mehr Infos unter www.rampf-tooling.de JASAY ®
oder Telefon +49.7123.93 42-16 00 Y RAM PF
discover the future

YUPANQUIRIEHLE ‘ www.yupanquiriehle.de



Eine vollig neue Form der Produktivitat ﬁ
ZIMMERMANN

PORTAL MILLING MACHINES
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ZIMMERMANN

Die Portalfrasmaschinen von Zimmermann helfen Unter-
nehmen dabei, neue Wege zu gehen und sich ohne
Beschrankung an die Umsetzung ihrer Visionen zu

-
machen. Riesige Arbeitsrdume, enorme Dynamik und
Zerspanleistung und héchste Oberflachenqualitat

! zeichnen unsere Maschinen aus. Mit unserem Produkt-

programm haben wir vor allem ein Ziel: Die unbedingte
Wirtschaftlichkeit jeder Lésung fir unsere Kunden.

n

F.Zimmermann GmbH
Portal Milling Machines
GoethestraBe 23 - 27
D-73770 Denkendorf
Telefon +49 (7 11)934935-0
www.f-zimmermann.com



