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Fabio Schillaci

Architectural Renderings. Design Manual

300 S. iber 350 Abb., 225 x 280 mm, Hardcover
ISBN 978-3-938666-63-0 (englisch), EUR 68,00

Architectural Renderings

Zehn ausgewahlte internationale Rendering-Studios stellen in ausfihrlichen Interviews ihre
Arbeit vor und berichten umfassend (iber die modernsten und wichtigsten Computertechno-
logien. Das Buch , Architectural Renderings” des Architekten Fabio Schillaci zeigt Traditionsli-
nien auf, profiliert die Disziplin Architekturdarstellung auf dem weiten Feld der Baukunst und
bietet zudem einen umfassenden Uberblick von den friihesten Architekturdarstellungen bis hin
zu den modernen, hoch technisierten Formen digitalen Renderings. Komplettiert wird dieses
Standardwerk zur digitalen Architektur und Darstellungstechnik durch wissenschaftliche Bei-
trage der renommierten Professoren Augusto Romano Burelli (Udine/Venedig) und Fabrizio
Avella (Palermo/Agrigento).

Sonderangebot

Da der Verlag DOM publishers nur iiber noch wenige Exemplare von , Meister der Minia-
turen. Architekturmodellbau” von Ansgar Oswald verfiigt, werden diese zum Sonderpreis
angeboten. Das Buch (248 Seiten, iiber 500 Abbildungen)ist direkt beim Verlag (www.
dom-publishers.com) ab sofort fiir nur noch 19,95 statt bisher 58,00 Euro zu erhalten.

Neue Informations-
pflichten fiir
viele Dienstleister

Am 17. Mai 2010 ist eine EU-Verord-
nung in Kraft getreten. Dadurch miis-
sen viele Dienstleister (damit ist in
der Regel jede selbstandige Tatigkeit
gegen Entgelt gemeint) ihren Kunden
mehr Auskiinfte iiber sich geben.

Nach dem Telemediengesetz miissen schon heute Informationen wie Register- und Umsatz-
steuer-ldentifikationsnummer oder Kammerzugehdrigkeit bekannt gemacht werden. Nach der
neuen EU-Verordnung miissen nun dariiber hinaus auch detaillierte Angaben zur Berufshaft-
pflicht-Versicherung gemacht werden. Das ist sei vor allem fiir Rechtsanwalte und Steuerbe-
rater wichtig. Dienstleister miissen nun auBerdem ihre allgemeinen Geschaftsbedingungen
(AGB) veroffentlichen sowie Informationen zum Gerichtsstand und dem anwendbaren Recht
(sofern in den Vertragsklausel verwendet). Werden Garantien lber die gesetzlichen Gewahrlei-
stungsrechte hinaus geboten, muss dies offenbart werden. Am einfachsten ist es, diese Anga-
ben auf der Internetseite zur Verfiigung zu stellen. Die Unternehmen kdnnen ihre Geschafts-
partner aber auch vor jedem Vertragsschluss individuell informieren, z. B. durch Aushandigung
der AGBs und/oder eines Informationsblatts. Wenn die Angaben unvollstandig sind, drohen

Entlastungen in
Milliardenhohe méglich

Spitzenverbande legen zwolf Vorschldge zum
Biirokratieabbau vor

Zwolf konkrete Vorschlige zum Biirokratieabbau haben die Spitzen
von BDA, BDI, DIHK, ZDH und ZKA Anfang Juni der Bundesregierung
iiberreicht. Die Wirtschaft kann allein damit um mehrere Milliarden
Euro pro Jahr entlastet werden.

Die Vorschlage umfassen unter anderem Verbesserungen beim elektronischen
Entgeltnachweis ELENA, Erleichterungen fiir Existenzgriinder bei der Umsatzsteu-
ervoranmeldung, Vereinfachungen bei der Abgeltungssteuer sowie die Gleichbe-
handlung von Rechnungen und Belegen in elektronischer und Papierform. Allein
das Ausstellen und Aufbewahren von Rechnungen schlagt derzeit mit rund 9 Mil-
liarden Euro pro Jahr zu Buche.

Rund 9.200 Dokumentations- und Nachweispflichten belasten die Wirtschaft jahr-
lich mit 48 Milliarden Euro und schranken so den Handlungsspielraum der Unter-
nehmen deutlich ein. 2006 hatte sich die Bundesregierung das Ziel gesetzt, die
Wirtschaft bis 2011 um 25 Prozent von den Belastungen durch diese Informations-
pflichten zu befreien. ,Dieser Biirokratieabbau ist aber erst zur Halfte erfolgt. Der
Handlungsbedarf ist also weiterhin enorm. Bislang umgesetzte Vereinfachungs-
maBnahmen kommen bei den Betrieben nicht in ausreichendem MaBe an”, so die
Wirtschaftsverbande.

Mit dem Abbau bestehender Biirokratie sei es jedoch nicht getan. Auch unné-
tige neue Biirokratielasten miissten wirksam verhindert werden. Der Nationale
Normenkontrollrat, der die Bundesregierung als neutrale Instanz bei der Messung
alter und neuer Burokratielasten unterstiitzt, miisse daher in Zukunft umfassender
und friihzeitiger in die politischen Prozesse einbezogen werden. ,Im Verzicht auf
uberfllissige Biirokratie liegt eine groBe Chance, den Wirtschaftsstandort Deutsch-
land nachhaltig zu starken.” |
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In finf Schritten zum
Kampagnenmeister

Wozu macht das Handwerk eine Imagekam-
pagne? Welchen Mehrwert bringt sie Hand-
werksbetrieben? Wie kénnen Betriebe die
Kampagne konkret nutzen? Diese Fragen
beantwortet der neue Leitfaden ,In fiinf
Schritten zum Kampagnenmeister”. Die ein-
fach verstandliche und praxisnahe Bedie-
nungsanleitung bringt auf 20 Gbersichtlich
gestalteten Seiten auf den Punkt, was Hand-
werker und Betriebe zur Kampagne wissen
missen. Den Leitfaden kdnnen Sie im Inter-
net unter www.modellbauer-handwerk.de/
Verband/Kampagnenmeister.pdf herunterla-
den. |

Abmahnungen von Wettbewerbern.

Energieeffizienter GieBereibetrieb
Leitfaden des Bundesverbands Guss liegt vor

Das gesellschaftliche Ziel des Klimaschutzes sowie die seit langem steigenden
Energiekosten geben der Energieeffizienz zunehmend hohere Bedeutung. Der
Bundesverband der Deutschen GieBerei-Industrie (BDG) hat dem Rechnung ge-
tragen und gemeinsam mit dem Institut fiir GieBereitechnik einen Leitfaden da-
zu herausgegeben.

An Beispielen fiir konkrete Gussteile wird modellhaft dargestellt, dass das Fertigungsverfahren
GieBen im Vergleich zu anderen Fertigungsverfahren, mit denen metallische Bauteile gefertigt
werden, energie-effizient ist. Durch endkonturnahe Fertigung und die Gestaltungsfreiheit, die
das Fertigungsverfahren GieBen bietet, werden effizient mit Einsatzstoffen und mit eingesetz-
ter Energie Bauteile gefertigt.

Die Verteilung des Energieeinsatzes in GieBereien zeigt, dass deutlich mehr als die Halfte des
Energieeinsatzes zum Schmelzen der eingesetzten metallischen Stoffe aufgewendet wird. Aus
diesem Grund wird der Darstellung der MaBnahmen zur Energieeffizienz in Schmelzbetrie-
ben sowie den Basisdaten fiir Betriebsvergleiche (Benchmarking) groBer Raum gegeben. Aus-
fihrlich werden diese Aspekte fiir die Schmelzbetriebe in Eisen- und StahlgieBereien sowie in
NichteisenmetallgieBereien beschrieben. Differenziert eingegangen wird auf die verwendeten
Schmelzofentypen beim Schmelzen der verschiedenen Gusslegierungen. Zu den Fertigungs-
bereichen Kern- und Formherstellung, inklusive Sandregenerierung, finden sich Ansétze fiir
energieeffizientere Fertigung im Besonderen bei Trocknungsprozessen, wie der Schlichtetrock-
nung.

Der Leitfaden kann von der Website des BGGuss unter www.bdguss.de/pdf/AKEnergieaktuell.
pdf heruntergeladen werden. |
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Mehr betriebswirtschaftliche Transparenz schafft wieder der Kennzahlenvergleich des Bundesverbands Modell- und Formenbau.

Bild: Irochka
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Besser werden durch Messen an den Besten/
Kennzahlenvergleich

Am Ende eines jeden Geschaftsjahres wird Bilanz gezogen, Gewinne und Verluste gegeniiberge-
stellt. Das Ergebnis gibt Auskunft iiber Erfolg oder Misserfolg. Was der Betriebsinhaber daraus
gar nicht oder nur sehr bedingt ablesen kann, sind die betriebswirtschaftlichen Starken und
Schwachen seines Unternehmens. Hier schafft der jahrliche Kennzahlenvergleich des Bundes-
verbands Modell- und Formenbau Abhilfe. Mit der Durchfiihrung wurde wieder das Technologie-
Zentrum Holzwirtschaft (TZH) betraut.

Ein effektives Controlling sei nachgewie-
senermaBen ein ,wesentlicher Erfolgs-
faktor fiir eine erfolgreiche Unterneh-
mensflihrung”, hebt der Vorsitzende des
Modellbau-Bundesverbands ~ Maximilian
Lorzel hervor. ,Mehr betriebswirtschaft-
liche Transparenz und der Vergleich mit
anderen Unternehmen erlauben es, die
eigene Position realistisch einzuschatzen.”
Der Kennzahlenvergleich helfe, konkrete
Anhaltspunkte und Strategien fiir Verbes-
serungen zu finden.

Jeder Betrieb konne in knapper pragnanter
Form seine Starken und Schwachen beur-
teilen, um daraus dann MaBnahmen abzu-
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leiten zur Verbesserung der Wirtschaft-
lichkeit. ,Die Kennzahlen kdnnen zudem
ideal zur Dokumentation der Bonitat des
Betriebes herangezogen werden”, meint
Lorzel. Sie starkten den Betrieb in sei-
nen Gesprachen mit der Bank, um ein
optimales Rating herbeizufiihren. ,Ich
sammle mit meinen individuellen Aus-
wertungsergebnissen bei meinen Ban-
kern jedes Mal machtig Pluspunkte, weil
sie unsere betriebliche Leistungsfahigkeit
und unsere Finanzstruktur objektiv einord-
nen konnen.” Die geringe Gebiihr fiir das
Instrument mache sich ,in jeder Hinsicht
bezahlt”.

Der jahrliche Kennzahlenvergleich konzen-
triert sich auf die elf wichtigsten Werte,
wie z. B. die Wertschopfung pro Mitarbei-
ter, die Gesamtkapitalrentabilitat oder die
Eigenkapitalquote. Der erforderliche Auf-
wand fiir die Datenerhebung halt sich in
engen Grenzen. Sie beschrankt sich auf
wenige Daten aus der Gewinn- und Ver-
lustrechnung und aus der Bilanz. Hinzu
kommen Daten Uber die Struktur der Mit-
arbeiter und der Stunden. Fiir jede Kenn-
zahl erhalt der Teilnehmer den eigenen
Wert, den Durchschnittswert, den Soll-Wert
sowie die Spannbreite der Einzelwerte. Die
Darstellung auf einer Farbskala verdeut-
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licht anschaulich, wie sich der Betrieb im
Hinblick auf jeweilige Kennzahl einschat-
zen kann. Im Anhang erhalt der Betrieb
zudem eine kurze Erlduterung zu jeder
Kennzahl, wie diese ermittelt wurde sowie
allgemeine Hinweise, welche Aspekte fiir
die Verbesserung der jeweiligen Kennzahl
besonders wichtig sind.

RegelmaBige Teilnahme
zeigt Entwicklungen auf

Um den unterschiedlichen Eigentiimer-
strukturen gerecht zu werden, gleiche man
Kapitalgesellschaften und Einzelunterneh-
men durch die systematische Berticksich-
tigung eines kalkulatorischen Unterneh-
menslohns ab, erlautert TZH-Mitarbeiter
und Controlling-Fachmann Helmut Hay-
bach. Auch die unterschiedlichen Finanzie-
rungsstrukturen konnten einfach durch die
Berlicksichtigung einer kalkulatorischen
Eigenkapitalverzinsung beriicksichtigt
werden. ,SchlieBlich ist es das Grundziel
eines jeden Unternehmens, dass sich der
gesamte Kapitaleinsatz angemessen ver-
zinst und dadurch der Betrieb langfristig
stabil bleiben kann“, meint der Diplom-
Okonom.

Den Erhebungsbogen erhalten Sie beim
Bundesverband Modell- und Formenbau,
Tel. (02 31) 91 20 10 27, E-Mail: bundes-

Sein 65. Lebensjahr vollendete am 29. April
2010 der Modellbauermeister

Dietmar Schubert aus Leipzig. Als Lei-
ter steht er der Fachgruppe Modellbau in der
Innung Holzhandwerk Leipzig — und das nicht
erst seit kurzem. Der Geburtstagsjubilar gehort
zu den Modellbauern der ersten Stunde, die
sich unmittelbar nach der Wende um den Auf-
bau einer funktionsfahigen Organisation des
Modellbauer-Handwerks in Ostdeutschland
bemiihten.

Als stellvertretender Obermeister der Modell-
bauer-Innung Nordbayern war

Christian Boseckert vielen Kollegen als
engagierter Ehrenamtstrager bekannt. Am 9.
Mai 2010 wurde der Modellbauermeister aus
dem oberfrankischen SeBlach-Oberelldorf 70
Jahre alt. Das ,Geburtstagskind” war lange
Jahre Inhaber eines Modellbauunternehmens,
das fiir europdische Automobilunternehmen
und Zulieferer sowie Unternehmen aus dem
Investitions- und Konsumgiiterbereich fertigte.

Seit 1969 tragt Heinz Kulbrock aus Bielefeld
Verantwortung fiir die Geschicke eines Unter-
nehmens, dass sich neben dem klassischen Gie-
ssereimodellbau auf den Formen- und den Pro-
totypenbau spezialisiert hat. Bei der Entwick-
lung des 1947 gegriindeten Betriebs setzte der

verband@modellbauer-handwerk.de, oder
per Download aus dem Internet (www.
modellbauer-handwerk.de/download/
Kennzahlenvergleich.pdf). Die Riicksen-
dung des Erhebungsbogens erfolgt an das
beauftragte Institut. AusschlieBlich dort
beim TZH werden die gelieferten Daten
und die Auswertungsergebnisse bearbei-
tet. Der Umgang erfolgt absolut vertrau-
lich. Spatester Riickgabe-Termin ist
der 15. September 2010. Die Kosten
betragen fiir den teilnehmenden Betrieb
75,00 Euro zzgl. Mehrwertsteuer.

.Durch die regelmaBige Teilnahme kann
der Betriebsinhaber die Entwicklung der
verschiedenen Kennzahlen nachvollzie-
hen”, so Verbandschef Maximilian Lorzel.
«Er weiB genau, wo er im Bezug zu seiner
Branche steht.” Das TZH stehe zudem fiir
weitergehende Analysen und Beratungen

vor Ort zur Verfligung, um die Situation im
Detail zu analysieren, MaBnahmen abzu-
leiten und das betriebliche Controlling
weiterzuentwickeln.

(Info

Technologie-Zentrum
Holzwirtschaft GmbH

Dipl.-Ok. Helmut Haybach
Johannes-Schuchen-Str. 4,
32657 Lemgo

Fon 05261/ 9214-14,

Fax 05261 /9214-10,
Mail: haybach@TZHolz.de

Kennzahlenvergleich fiir das Vorjahr

Aufgrund verschiedener Nachfragen weisen wir darauf hin, dass interessierte Betriebe
auch nachtraglich noch einen Vergleich ihrer Kennzahlen fiir das Kalenderjahr

2008 vornehmen lassen konnen.

Die Kosten hierfiir betragen ebenfalls 75,00 Euro zzgl. MwSt.. Benutzen Sie auch
dazu bitte den gleichen Erfassungsbogen und kennzeichnen diesen mit der betreffenden

Jahreszahl.

Fir Riickfragen steht Ihnen Herr Haybach vom TZH gerne zur Verfligung.

Modellbauermeister vor allem auf eine kontinu-
ierliche technische Modernisierung. Diese Inno-
vationsfreude, aber auch seine Besonnenheit
und Sachlichkeit trugen dazu bei, dass seine
Berufskollegen ihn bis heute als Obermeister
der Modellbauer-Innung Bielefeld schatzen.
Am 10. Mai 2010 feierte der Unternehmer, der
beim Bundesverband Modellbau auch als Tarif-
politiker viele Jahre in vorderster Linie agierte,
seinen 65. Geburtstag.

80 Jahre alt wurde am 14. Mai 2010

Milan Antolkovic aus Miinchen. Als Fach-
mann des Anschauungsmodellbaus hat er vor
allem diesem Fertigungsbereich einen groBe-
ren Stellenwert in der Ausbildung verschafft
und fiir eine Modernisierung von Formen und
Inhalten gesorgt. Uber 15 Jahre Jahre enga-
gierte er sich zudem als Vorsitzender des Aus-
schusses " Offentlichkeitsarbeit” (1982 —1998)
im Bundesverband Modellbau fiir ein aktives
Marketing der Branche. Mit viel Gestaltungs-
und Organisationstalent realisierte er vor
allem die Messebeteiligungen des Bundesver-
bandes, die sich mittlerweile als feste, erfolg-
reiche Einrichtung etabliert haben.

Einen weiteren runden Geburtstag konnte
Rainer Jansen aus Haan-Gruiten feiern. Der
Modellbauermeister wurde am 9. Juni 2010

60 Jahre alt. In der Modellbau-Branche ist er
nicht nur bekannt als Inhaber eines kleinen
Modellbaubetriebs, sondern auch als aktiver
Berufsbildner. Als langjahriger Lehrlingswart
der Modellbauer-Innung Diisseldorf sowie
zeitweise als Mitglied im Berufsbildungsaus-
schuss beim Bundesverband Modellbau kiim-
mert er sich in besonderer Weise um die Heran-
bildung qualifzierten Berufsnachwuchses.

Wenige Monate vor seinem 75. Geburtstag ist
der frithere stellvertretende Obermeister der
Modellbauer-Innung Hessen, Helmut Hahn,
verstorben. Am 7. Juli erlag er einem Krebslei-
den. Der Modellbauermeister griindete 1965
in Kassel-Niestetal seinen Modellbaubetrieb.
1989 lieB er eine Niederlassung in Sontra fol-
gen, wo heute auch Sitz des Unternehmens ist.
Vom traditionellen Modellbau her kommend
entwickelte Hahn das Fertigungsprogramm
stark in den Vorrichtungsbau und den Bau von
Lehren aus Aluminium oder Kunststoff weiter.
Kontinuierlich wurde in den letzten Jahren
insbesondere in technischer Hinsicht erwei-
tert. Die mittlerweile in zweiter Generation
gefiihrte H. Hahn Modell- Formen- und Vor-
richtungsbau GmbH hat sich heute mit seinem
Produkten und Qualitatsnormen erfolgreich
auf dem Automobilzulieferermarkt etabliert.
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Zeitzeugen sprachen (iber 20 Jahre Wiedervereinigung im Handwerk (v.1.): Klaus Windeck, Ehrenprésident Hwk Potsdam;
Heribert Spéth, ZDH-Ehrenprésident; Horst Eggers, Hauptgeschaftsfiihrer Hwk fiir Oberfranken; Moderator Herbert Blume,

,Ein Handwerk - eine Stimme”

Erfolgsgeschichte:

Handwerk feiert 20 Jahre Wiedervereinigung

«Ein Handwerk - eine Stimme"” - unter diesem Motto feierte das deutsche
Handwerk 20 Jahre Einheit. In Zwickau zog Otto Kentzler, Prasident des Zen-
tralverbandes des Deutschen Handwerks (ZDH), Bilanz: ,,Der Auftrag von 1990 ist
erfiillt. Das Handwerk in Ost und West spricht mit einer Stimme."

Die Feier erinnerte an die GroBkundgebung
des Handwerks vor 20 Jahren am selben Ort.
Der Zusammenschluss der Handwerksorga-
nisationen in Ost und West gelang bereits
ein Vierteljahr vor der Wiedervereinigung
Deutschlands. Im Juni 1990 traten die 15
Handwerkskammern und die Fachverbande
der DDR dem ZDH bei. Wenige Wochen spa-
ter dibernahm die DDR die westdeutsche
Handwerksordnung, so dass am 3. Okto-
ber 1990 ein Beitritt zu diesem Gesetz nicht
mehr nétig war. Das befliigelte den schnel-
len Aufbau marktwirtschaftlicher und mit-
telstandischer Strukturen in den fiinf neuen
Bundeslandern.

Vor allem im Bau- und Ausbaugewerbe
fihrte die Wiedervereinigung zu einem Nach-
fragesog. Innerhalb weniger Jahre wurde ein
GroBteil der Infrastruktur erneuert, die Innen-
stadte wurden saniert und private Immobi-
lien modernisiert oder neu gebaut. Aber auch
alle anderen Handwerksbereiche haben einen
erheblichen Beitrag geleistet, dem enormen
Bedarf an handwerklichen Produkten und
Dienstleistungen nachzukommen. Im Zuge
dessen stieg die Zahl der Beschaftigten im
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Handwerk im Osten von 450.000 im Jahr
1989 auf annahernd 800.000 in 2009. Zwi-
schen Ostseekiiste und Elbsandsteingebirge,
zwischen Oder und Harz hat das Handwerk
mit einem regelrechten Griinderboom nicht
nur die Folgen von 40 Jahren Planwirtschaft
beseitigt, sondern auch fiir Wachstum am
Standort Deutschland gesorgt und hervor-
ragende Perspektiven fiir hunderttausende
Beschaftigte geschaffen.

Wirtschaftsmacht in Deutschland

So hat sich auch die Zahl der Auszubilden-
den im Handwerk seit der Wiedervereini-
gung fast verdreifacht: Waren es 1989 nur
23.500 junge Menschen, die eine Lehre im
Handwerk absolvierten, sind es im Jahr 2009
liber 64.000. Parallel dazu nahm die Zahl der
Handwerksbetriebe ebenfalls deutlich zu:
Gab es im Jahr 1989 in der gesamten DDR
nur rund 85.000 Firmen, so sind es 2009
179.100 Handwerksbetriebe in den neuen
Bundeslandern ohne Berlin. Gemeinsam
erwirtschafteten diese Firmen im Jahr 2009
etwa 75 Milliarden Euro — eine Zahl, die die

ZDH-Président Otto Kentzler: ,Das Handwerk in Ost und
West spricht mit einer Stimme. "

Bedeutung des Handwerks als Wirtschafts-
macht in Deutschland eindrucksvoll belegt.

ZDH-Generalsekretar Holger Schwannecke
goss die Erfolge in Zahlen: ,In den 20 Jah-
ren in Einheit und Freiheit wurden im Hand-
werk in den neuen Bundeslandern (iber
649.346 Ausbildungsvertrdge abgeschlos-
sen. Die Umsétze summieren sich auf 1,2 Bil-
lionen Euro.” Angesichts der in Ost und West
zurlickgehenden Schulabgéngerzahlen sorge
sich das Handwerk allerdings aktuell um die
Nachwuchssicherung. Nur mit geniigend
und gut qualifizierten Fachkréften konne das
Handwerk seine Position verteidigen. |
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Nachfolge
vorbildlich geregelt

Sparkassen-Griinderpreis geht an Beuttenmiiller GmbH

i

ﬁ GRUNDER
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Beuttenmiiller sowie Président Peter Schneider (Sparkassenverband Baden-Wiirttemberg).

Preisverleihung in Stuttgart (v.l.n.r.): Matthias Wittlinger (Biirgermeister von Uhingen), Klaus Meissner (Vorstand Kreissparkasse Goppingen), Wirtschaftsminister Ernst Pfister, Christian und Jens

Generationswechsel in einem Unternehmen - ein Vorgang, der wohliiberlegt sein will. Vor allem aber muss der Bestand
der Firma gesichert werden. Wie so etwas vorbildlich geschehen kann, hat die Uhinger Beuttenmiiller GmbH jetzt prakti-
ziert — und ist dafiir mit dem Griinderpreis Baden-Wiirttemberg der Sparkassen-Finanzgruppe ausgezeichnet worden.

1937 durch Matthdus Beuttenmiiller
gegriindet, hat sich innerhalb zweier Gene-
rationen ein Unternehmen entwickelt, das
im Modell- und Werkzeugbau langst zu
den fiihrenden Dienstleistern der Automo-
bilindustrie und deren Zulieferern gehort.
Heute beschaftigt das Uhinger Unterneh-
men 85 Mitarbeiter und gilt als zuverlas-
siger Partner der Entwicklungsabteilungen
in der Automobilindustrie, wie beispiels-
weise bei BMW, Daimler und Porsche.
Maglich wurde dies, weil der Blick stets
auf innovative Entwicklungen ausgerichtet
war. Was dies bedeutet, sei fiir Fachleute
aufgezahlt: CAD-, CNC- und CAQ-Technik
wurden bereits Mitte der 80er Jahre einge-
fihrt und seither standig weiterentwickelt.
In den letzten Jahren wurde das Unterneh-
men durch den verstarkten Einsatz von
Rapid Prototyping-Technologien zu einem
der fiihrenden Hersteller von Scheinwerfer-
Prototypen. Anfang 2010 entwickelte Beut-
tenmiiller fiir diesen Bereich eine moderne,
kabellose Steuerung. Sie optimiert die funk-
tionale Darstellung verschiedener elektro-
nischer Komponenten im Fahrzeug.
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Begonnen hatte es einst mit der Fertigung
von Modellen aus Holz und Metall fiir die
Herstellung von Gussteilen, worauf in den
50er Jahren die ersten Karosseriemodelle fiir
Fahrzeuge folgten. Einen ersten Generatio-
nenwechsel gab es 1969, als die S6hne Gun-
ter und Martin Beuttenmiiller (damals 27 und
22 Jahre alt) die Geschéaftsfiihrung iibernah-
men — bei damals noch 25 Mitarbeitern. In
der Folge wurde die Umstrukturierung zum
reinen Karosseriemodell- und Lehrenbauer in
Angriff genommen. 1976 wurde parallel die
BEMO Modelleisenbahnen GmbH gegriindet,
die nach wie vor im alten Firmengebaude der
Firma Beuttenmiiller mit derzeit etwa 40 Mit-
arbeitern produziert.

Reibungsloser Ubergang

Schwerpunkt jedoch blieb dank zukunftso-
rientierter Technologien die Automobilindu-
strie. Bereits 2006 wurde mit der Planung
fir den Wechsel in die dritte Generation
begonnen — und dazu auch eine Unterneh-
mensberatung hinzugezogen. Mehr als ein
Jahr lang wurden alle erdenklichen Vari-

anten der Nachfolge-Konstellationen erar-
beitet und auch mit Mitarbeitern und den
Hausbanken diskutiert. Ende 2007 wurden
die Firmenanteile familienintern neu ver-
teilt, zum groBten Teil auf die beiden S6hne
von Gunter Beuttenmiiller (ibertragen,
also auf Jens und Christian Beuttenmiiller.
Fir sie wurde 2008 zum Einarbeitungsjahr,
wahrend dem die beiden Senioren unver-
andert die Geschaftsleitung behielten.
Erst seit 1. Januar 2009 liegt nun die Ver-
antwortung ganz allein bei den Nachfol-
gern, denen in der Anfangszeit natiirlich
die Senioren tatkraftig zur Seite standen, so
dass ein reibungsloser Ubergang gewahr-
leistet war. Auch heute noch steht Gun-
ter Beuttenmiiller seinen S6hnen bei wich-
tigen Entscheidungen beratend zur Seite.
Die jungen Geschaftsfiihrer verfolgen
trotz erheblicher SparmaBnahmen in allen
Bereichen (bedingt durch die Wirtschafts-
krise) von Anfang an eine gezielte Investi-
tionstatigkeit, um nachhaltig wettbewerbs-
fahig zu bleiben. Dazu zahlen umfangreiche
SchulungsmaBnahmen  fiir ~ Mitarbeiter,
gezielte Anschaffung neuer Maschinen und

die Steigerung der Innovations- und Ent-
wicklungstatigkeiten.

Ungewdhnlich und
vollig iiberraschend

Die Art und Weise, wie bei Beuttenmiiller
der Generationswechsel erfolgt ist, hat die
Jury des baden-wiirttembergischen Griin-
derpreises des Sparkassenverbandes derart
liberzeugt, dass sie Christian und Jens Beut-
tenmiiller in der Kategorie ,Unternehmens-
nachfolge” zum Preistrager fiir eine , beson-
ders gelungene Unternehmensnachfolge mit
Beispielcharakter” kiirten. Vorgeschlagen
hatte sie die eigene Hausbank ohne ihr Wis-
sen. Insgesamt waren zum Wettbewerb, der

Letzte GroBinvestition:
Das neue Frédszentrum DMU
210 P von Deckel-Maho soll
die Wettbewerbsposition des
Unternehmens weiter stérken.

Ausstattungsmodell, von
der Firma Beuttenmiiller
aus Kunststoff-Prototypen-
teilen gefertigt.

bereits zum 13. Mal ausgeschrieben wor-
den war, 64 Unternehmen gemeldet. Er ist in
drei Kategorien unterteilt: Existenzgriindung,
Unternehmensnachfolge und Lebenswerk.

.Dass eine Bank in dieser wirtschaftlich
schwierigen Zeit unsere bisherige Arbeit so
positiv beurteilt, halten wir fiir ungewéhn-
lich und kam fiir uns véllig iiberraschend”,
sagen die beiden Ausgezeichneten. ,Natiir-
lich freuen wir uns sehr {iber diese Ehrung.”
Man sei sehr froh, die zuriickliegende Wirt-
schaftskrise ,relativ glimpflich (iberstanden”
zu haben. Dazu hatten Mitarbeiter, Kunden
und Geschéftspartner erheblich beigetragen.
LEs ist uns bewusst, dass diese Auszeich-
nung sehr friih gekommen ist — die lang-
fristige Bewahrung steht uns noch bevor.

Wir sind jedoch davon iiberzeugt, dass wir
auch zukiinftige Herausforderungen erfolg-
reich meistern werden.” Angesichts dieser
Mischung aus Realismus und Zielstrebigkeit
versteht man die Wertschatzung der Kreis-
sparkasse Goppingen fiir ihren Kunden.

Preisverleihung aus
prominenter Hand

Anlasslich der Preisverleihung wiirdigte der
Prasident des Sparkassenverbands Baden-
Wiirttemberg Peter Schneider die Teilnehmer
des Wetthewerbs. Sie hatten bewiesen, dass
sie ,ihre Zukunft selbst in die Hand nehmen,
neue Arbeitsplatze schaffen und damit einen
wichtigen Beitrag fiir unsere Volkswirtschaft
leisten”. Die Sparkassen wiissten um die
Bedeutung von Existenzgriindern. ,Gerade
in der aktuellen Krise brauchen wir neue
Ideen. Die Sparkassen werden daher auch
in diesem Jahr diese wichtige Unterstiitzung
nicht zuriickfahren sondern Existenzgriinder
weiter fordern.”

Gemeinsam mit dem Sparkassen-Prasidenten
begliickwiinschte der Schirmherr, Baden-
Wiirttembergs Wirtschaftsminister Ernst Pfi-
ster, die Erstplazierten des Landeswettbe-
werbs. Neben der Auszeichnung konnten
sich Christian und Jens Beuttenmiiller Gber
eine professionelle Videoprasentation ihres
Unternehmens freuen. |
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Modellbau-Karriere als Quereinsteiger

Als ,,Quereinsteiger” kam Heinz
Weiss aus Hennef zum Modell-
bauerhandwerk. Erst der uner-
wartete Tod seines Schwiegerva-
ters Wilhelm Dornbusch bewog
den gelernten Kaufmann, sich
im Alter von 30 Jahren ein neues
Berufsfeld zu erschlieBen. Er be-
gann eine Modellbauer-Lehre
und absolvierte 1964 erfolgreich
seine Meisterpriifung. Am 30.Juli
2010 nun feierte der friihere In-
haber der Firma Modellbau Dorn-
busch seinen 85. Geburtstag.

Gemeinsam mit seiner Frau Maria baute Heinz Weiss den Modellbaubetrieb zu einem der
modernsten und groBten der Branche aus. Stets offen fiir neue Entwicklungen, investierte
Heinz Weiss schon in den 80ern in neue Technologien. Gemeinsam mit seinem Sohn Lud-
wig entwickelte er den Betrieb vom klassischen GieBereimodellbau zum hoch speziali-
sierten Formen- und Priiflehrenbau weiter. CAD/CAM-Systeme oder High-Speed-Cutting-
Technologie zéhlen heute zum selbstverstandlichen Leistungsangebot des Betriebes, in
dem mittlerweile Ludwig Weiss die Verantwortung tibernommen hat.

Uber seinen Betrieb hinaus engagierte sich Heinz Weiss ehrenamtlich in der Berufsstands-
arbeit, zunachst als stellvertretender Vorsitzender des Gesellenpriifungsausschusses, ab
1975 dann als stellvertretender Obermeister der Modellbauer-Innung Kaln. Als Stellver-
treter des Vorsitzenden war er zudem beim Bundesverband Modellbau (1982 — 1986)
tatig. Hier engagierte er sich als langjahriger Vorsitzender des Tarifausschusses vor allem
fiir eine zukunftsgerichtete Tarifpolitik in der Branche. m

Noch keine Entwarnung im Modellbau

Kaum Erholung nach dramatischen Umsatzeinbriichen in 2009
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Deutschlands Modellbaubetriebe sind in 2009 von der Finanz- und Wirtschaftskri-
se schwer in Mitleidenschaft gezogen worden. Einschneidende Auftragsverluste
haben den Umsatz um ein Viertel (24,5 %) gegeniiber dem Vorjahr einbrechen
lassen. Der durchschnittliche betriebliche Umsatz eines Modellbaubetriebes sank
von rund 2,04 Millionen auf 1,54 Millionen Euro. Hochgerecht haben die Mitglieds-
betriebe des Bundesinnungsverbandes Modellbau im vergangenen Jahr nur noch
rund 441 Millionen Euro (2008: 572 Mio. Euro) erwirtschaftet.

Leider hat sich dieser Negativtrend Uber
den Jahreswechsel hinweg fortgesetzt. wie
die Ergebnisse der Konjunkturumfrage des
Modellbau-Verbands zeigen. Die jiingste
Einschatzung der allgemeinen Geschafts-
lage macht das Fortdauern der Auftrags- und
Ertragskrise sichtbar. Jeder zweite Betriebs-
inhaber (50,8 %) bezeichnet die Marktsitu-
ation als schlecht. Allenfalls als befriedigend
wird die Lage von 40,1 Prozent eingeschatzt.
Nicht mal mehr jeder zehnte Betrieb (9,1 %)
sieht sich in einer guten Verfassung.

Die Umsatzentwicklung in den letzten sechs
Monaten gibt wenig Anlass zur Zufrieden-
heit. Sechs von zehn Betrieben geben an,
dass sich ihre Erlése aus dem Verkauf von
Waren oder Dienstleistungen weiter im
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Sinkflug befinden. Lediglich ein Viertel aller
Betriebe konnte den Umsatz stabil halten.
Zuwachse vermelden ganze 13,6 Prozent.
Die Auftragsreichweite ist bei den Modell-
bauern in Deutschland zwar gegeniiber der
gleichen Zeit im Vorjahr von 3,1 im Schnitt
auf 3,8 Wochen gestiegen. Allerdings kann
von einer branchentiblichen Auslastung kei-
nesfalls die Rede sein. Hinzu kommt, dass
vor allem die Kleinbetriebe (unter 5 Mitarbei-
tern) mit nur noch 1,2 Wochen sich in einer
existenzbedrohenden Lage befinden.

Der wirtschaftliche Schwécheanfall der Bran-
che hat sich in 2009 bereits negativ auf die
Beschéftigtenzahlen ausgewirkt. Sie redu-
zierten sich nach Berechnungen des Modell-
bau-Verbands um rund 8 Prozent.

Skepsis, aber Impulse von au3en

Aussichten auf eine baldige konjunkturelle
Trendwende im deutschen Modellbauer-
Handwerk bestehen aus Sicht der Unterneh-
men nicht. 70 Prozent der Betriebsinhabern
gehen davon aus, dass sich bei der allgemei-
nen Geschaftslage kaum etwas andern wird.
Jedoch halten 20 Prozent die Talsohle noch
nicht fiir erreicht. Allerdings konnten der
anhaltenden Skepsis in der Branche schon
bald Impulse von auBen entgegenwirken. Die
Signale, die auf eine Erholung der deutschen
Wirtschaft insgesamt hindeuten, haben sich
zuletzt spiirbar verstarkt. Sie legen nach Ein-
schatzung der Niirnberger Forschungsgruppe
GfK nahe, dass ,die deutsche Wirtschaft
die Krise hinter sich gelassen hat und sich
nun nach und nach aus der tiefsten Rezes-
sion der Nachkriegszeit herausarbeitet”. Im
Zuge der kraftigen Erholung des Welthan-
dels kdmen auch die deutschen Exporte wie-
der in Schwung und sorgten fiir einen spiir-
baren Abbau der Kurzarbeit im verarbeiten-
den Gewerbe.

Erfreulich sind vor allem die Signale aus
der deutschen Automobilindustrie. Der Ver-
band der Automobilindustrie (VDA) sieht
auf dem Weltautomobilmarkt im Jahr 2010
ein Wachstum um etwa 4 Prozent voraus.
Bei den Herstellern und auch bei der Mehr-
heit der Automobilzulieferer gewinne eine
positive Einschatzung (iber die internati-
onale Markt- und Konjunkturentwicklung
die Oberhand. Eine deutliche Mehrheit der
Unternehmen erwarte fiir sich zweistellige
Wachstumsraten in diesem Jahr. Sollte sich
dieser konjunkturelle Aufwind in der Auto-
mobil- und in der Investitionsgiiterindustrie
festigen, dann bestehen auch fiir die Modell-
und Formenbaubetriebe gute Aussichten, die
Krise bewaltigen zu kdnnen. |

1.000 Euro
fiir den Besten

Freisprechungsfeier der
Modellbauer in Bayern

Unter das Motto der bundesweiten
Handwekskampagne ,Das Hand-
werk — Die Wirtschaftsmacht von ne-
benan” haben die diesjéhrige Frei-
spechungsfeier der Modellbauer
Bayerns. Einer der Hohepunkt war
die Verleihung des ,Awards” fiir
den besten Absolventen der Gesel-
lenpriifung der Modellbauer Innung
Siidbayern.

Zusatzlichen Anreiz fiir ein Top-Abschlus-
sergebnis bildete neben dem Award selbst
ein Geldpreis fir den Besten. Vorausge-
setzt der Innungssieger schafft mindestens
einen Notendurchschnitt von 2,0 in The-
orie und Praxis winkten 1.000 Euro. Die
Summe hatte zuvor, weil ihm die Idee sehr
gefiel, Innungsmitglied Peter Mayer (Ober-
haching) gestiftet. Daflir sprach ihm Lan-
desinnungsmeister Helmut Brandl seinen
ausdriicklichen Dank aus.

Dass die Geldpramie ihre Wirkung nicht
verfehlt hat, sah Brandl durch die Ergeb-
nisse der zuriickliegenden Gesellenpriifung
belegt. Umso spannender war dann die
offizielle Aushandigung der Gesellenbriefe
durch die Lehrlingswarte der Innungen
Nord- und Siidbayern. Marc Weber stand
am Ende der Liste — war aber der Absol-
vent mit dem besten Ergebnis. Ein Noten-
durchschnitt von 1,9 bescherte ihm dann
nicht nur Award und Siegerscheck, sondern
auch lang anhaltenden Applaus von allen
Mitstreitern sowie von Lehrern, Eltern und
Ausbildern.

Landesinnungsmeister Brand| sprach allen
Junggesellen seine Anerkennung fiir ihre

Gesallpnfremprecung

Lehrlingswart Horst Hauk (li.) und Landesinnungsmeister Helmut Brandl (re.) gratulieren dem Innungssieger Marc Weber.

Leistungen aus. Mit den erworbenen Fach-
kenntnissen und Kompetenzen hatten sie
eine ,hervorragende Grundlage fiir den
weiteren beruflichen Erfolg” geschaffen.
Mit erstklassiger und zuverlassiger Arbeits-
leistung sowie Bereitschaft zum standigen
Weiterlernen gelte es jetzt weiter aufzu-
bauen.

Einen Beitrag, das notwendige Selbstbe-
wusstsein als Handwerker zu starken, lei-
stete der aktuelle Imagefilm der Hand-
werkskampagne (,Am Anfang waren Him-
mel und Erde. Den ganzen Rest haben
wir gemacht!”). Seine Prasentation nahm
Brandl auch zum Anlass, fir mehr ehren-
amtliches Engagement, sei es im beruflich-
fachlichen, im politischen oder im gesell-

FACHHANDEL UND AUSSTELLUNG

HOLZ 4 FEY

Erich Fey GmbH & Co. KG

Hanndversche StraBe 28a
44143 Dortmund

Tel.: (02 31) 56 22 99-0
Fax: (02 31) 56 22 99-24

schaftlichen Bereich, zu werben. Dass
ein solches Engagement keineswegs nur
eine Last sei, sondern vielféltige Mdglich-
keiten und Chancen erdffnen kann, machte
anschlieBend der Vorsitzende des Bundes-
verbandes Modellbau Maximilian Lorzel
deutlich. Den ,ehemaligen” Berufsschii-
lern viel Erfolg wiinschte schlieBlich die
stellvertretende Schulleiterin der Berufs-
schule Wasserburg, Claudia Romer.

Den glanzvollen Rahmen fiir die Veranstal-
tung schuf die Gastronomie auf dem Min-
chener Nockherberg. Die rund 80 Géste
konnten sowohl den Blick iiber Miinchen
als auch ein Festessen vom Sternekoch
sowie schwungvolle Tanzmusik bis in die
spaten Stunden genieBen. |

liefert schnell und zuverl@ssig:

* sémtliche Modellhdlzer - trocken
(Ahorn, Erle, Kiefer usw.)

* Kiefer-Leimholzplatten

* Birken-Multiplexplatten BFU 100

* Buchen-Multiplexplatten BFU 100

* Birken-Flugzeugsperrholz

* Stab-Tischlerplatten AW 100
...und vieles mehrl!!

e-mail: info@holz-fey.de

www.holz-fey.de
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"\ Begreifen, wie es funktioniert. Die Aussteller der Fachmesse Rapid.Tech beraten die Besucher individuell.

Schneller
Zum

Bautell

Additives Manufacturing erméglicht vielféltige Formen.

Y r ||
-

Rapid.Tech .
zeigte enormes « K
Potenzial von “

~Additive Manufacturing” auf

Es bewegt sich sogar:
Leonhard Oschiitz von
der Bauhaus-Universi-
tat Weimar entwickelte
dynamische Bausteine.
Bilder: Messe Erfurt
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Um einem innovativen Produkt schneller Form und Funktion zu verleihen, ist neben der Verkiirzung der Entwicklungszeit
die sofortige Verfiigharkeit durch direkte Herstellung von Modell, Bauteil und Unikat von groBter Bedeutung. Rapid Ma-
nufacturing bietet den ausschlaggebenden Vorteil, um den Start am Markt zu beschleunigen. Einen Blick auf den aktu-
ellen Entwicklungstand hat die Rapid.Tech 2010 in Erfurt erméglicht.

.Generative Verfahren erlauben eine gewal-
tige Beschleunigung des Entwicklungspro-
zesses bis hin zur Produktion”, erklart Prof.
Andreas Gebhardt vom Lehrstuhl Hochleis-
tungsverfahren der Fertigungstechnik an
der Fachhochschule Aachen. Der Einsatz
von ,Additive Manufacturing”, so der mitt-
lerweile anerkannte Oberbegriff, ist immer
noch den fortschrittlichen Unternehmen in
Deutschland vorbehalten, aber die Tech-
nologie ist erwachsen geworden und hat
industriellen Standard erreicht. In Entwick-
lung und zunehmend in der Fertigung wer-
den die Mdglichkeiten generativer Verfahren
genutzt.

Individualitat ist einer der groBen Trends.
Dabei entscheidet oft das Design (iber den
Erfolg am Markt. MaBgeblich kommt es
darauf an, anhand von Prototypen sofort
zu erkennen, wie das Produkt aussehen
wird. Wer in einer Zeit sinkender Produktle-
benszyklen nach der virtuellen Entwicklung
erst Formen und Werkzeuge bauen muss,
hat schon einen GroBteil seines Vorsprungs
gegeniiber dem Wettbewerb verspielt. ,Wer
klug ist, verkiirzt die Zeit drastisch, bis das
erste Muster vorliegt, und produziert dann
auch direkt mit diesen Daten”, weist Prof.
Gebhardt den Weg. Kosteneffizienz spielt
eine groBe Rolle in der modernen Fertigung.
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«Zahlreiche Beispiele belegen, dass Additive
Manufacturing auch wirtschaftlich attraktiv
sein kann”, erlautert der Experte fiir gene-
rative Verfahren. Zudem revolutioniert die
Technologie ganze Branchen, beispielsweise
die Dentaltechnik, durch individualisierte
Produktion.

Selbst komplizierteste Formen mit spiralfor-
migen Hohlkanalen und Hinterschnitten kdn-
nen in Metall wie Kunststoff kiinftig in einem
Stiick gefertigt werden. Da Werkzeuge und
Formen entfallen, sinken die Kosten, und die
Fertigstellung wird beschleunigt. ,Entschei-
dend ist der Vorteil, dass eine individuelle
Anfertigung nach MaB mit industrieller Her-
stellung vereinbar wird”, betont Prof. Geb-
hardt. Die fortschreitende Standardisierung
spiegelt die zunehmende Verbreitung wider,
wie es neben der VDI-Richtlinie 3404 in den
USA mit der Definition von , Additive Manuf-
acturing” geschehen ist.

Fortschritte bei den Materialien
Enorme Fortschritte bei den Materialien
haben die anfangliche Kritik an briichigen
Bauteilen oder nicht ausreichenden Oberfla-
chengliten verstummen lassen. Das Ange-
bot an Werkstoffen fiir ,Additive Manuf-
acturing” ist zwar begrenzt, wachst aber
standig.

Wahrend eine Palette von Standardwerk-
stoffen verflighar ist, miissen Materialien
fur spezialisierte Anwendungen qualifiziert
und oft auch zertifiziert werden. Dabei spie-
len Parameter wie Verzug, Rissanfalligkeit,
Mikroporen oder thermische Bestandig-
keit eine Rolle. Wéhrend beispielsweise bei
Metall das Finishing und die Oberflachen-
behandlung Nacharbeit beanspruchen, bil-
det bei den Hochleistungskunststoffen der
Werkstoff an sich weiterhin Stoff fiir die For-
schung.

Obwohl es eine lange Erfahrung mit Kunst-
stoffen in der Produktion gibt, fehlt immer
noch die universelle Einsatzmdglichkeit
bei den Rapid-Verfahren. ,Der Anwender
ist ahnlich wie bei Druckpatronen an den
Maschinenhersteller gebunden”, erldutert
Prof. Thomas Seul von der Fachhochschule
Schmalkalden. Das Problem dabei: Der Her-
steller der Maschine verstehe zwar den Pro-
zess, sei jedoch meist kein Fachmann bei
werkstofftechnischen Fragestellungen. Bis-
her wurden iiberwiegend die Verfahren den
vorhandenen, auf dem Markt aus anderen
Anwendungen  verfigbaren  Werkstoffen
angepasst. Wie muss der maBgeschneiderte
RM-Werkstoff aussehen? Diese Fragestel-
lung gewinnt in Zukunft an Gewicht, um
auch auf dem Gebiet der Giiteliberwachung

robuster und der neuen Technologie gerecht
zu werden.

Mit dem Einzug von Rapid Manufacturing
zeichnet sich eine extreme Verdnderung
bei der modernen Verarbeitung von Kunst-
stoff ab. Prof. Seul fordert einen Ubergrei-
fenden Engineering-Ansatz fiir Produkte und
Anwendungen von morgen: ,In zehn Jah-
ren werden 80 Prozent des Umsatzes mit
heute unbekannten Werkstoffen generiert”,
erklart er. Deshalb miisse man sich sofort auf
die Suche nach dem Material von morgen
machen und die Technologien zu deren Ver-
arbeitung vorantreiben.

Aufbauende Fertigungsverfahren beschran-
ken sich nicht auf Kunststoff, wie Dr. Ralf
Hoffmann, BMW Group, am Konzeptfahr-
zeug BMW Vision Efficient Dynamics belegt.
Die freie Formgebung in Verbindung mit
zusatzlichen Funktionalitaten ermdglicht erst
der Einsatz von ,Additive Manufacturing”.
Hybridfahrzeuge und Leichtbauweise sind
auf diese neuen Fertigungsverfahren ange-
wiesen. Gleichzeitig wird deutlich, dass es
um weit mehr als die Entwicklung von For-
men und Werkzeugen geht: Das gesamte
Engineering wird zu anderen Denkweisen
herausgefordert.

Innovationsschub in der
Dentaltechnik

In Uberragendem MaB zéhlt die Dentaltech-
nik zu den Gewinnern durch Rapidtechno-
logien. Zahntechniker erleben den Zwang,
sich durch den Einsatz moderner Technik

am Markt zu behaupten, denn dieser Hand-
werkszweig hat in den vergangenen drei
Jahren einen Innovationsschub erlebt, fiir
den andere Branchen zwei Jahrzehnte bené-
tigten, wie Antonius Koster, Geschaftsfiihrer
der Antonius Koster GmbH & Co. KG, darlegt.
Die Arbeit ohne eine CAD/CAM-Software
erscheint kaum noch méglich, allerdings
fallt es nicht leicht, die jeweils passende
Losung zu finden. Bei den individualisier-
ten Produkten wie Zahn oder Gebiss spie-
len die Rapidtechnologien ihre Starke aus.
Eine Laser-Sinter-Anlage stellt taglich mehr
als 500 Zahnkronen her, wahrend ein Zahn-
techniker mit traditioneller Gusstechnik etwa
zwei Prozent davon schafft.

Digitalisierung der Daten und moderne Fer-
tigung verandern das Berufsfeld des Zahn-
technikers auBerordentlich, wie Andreas
Hoffmann, Dentales Service Zentrum GmbH
& Co. KG, unterstreicht. Generative Verfah-
ren finden zunehmend Einsatz bei Verblen-
dungen. Die Herstellung asthetischer und bio-
kompatibler Kronen und Briicken zu Preisen,
die deutlich unter den derzeitigen Kosten der
Herstellung liegen, riickt in den Vordergrund.
Die Verlagerung von manuellen Arbeiten hin
zu CAD-gestiitzter und automatisierter Ferti-
gung verlangt insbesondere nach verstark-
ten Anstrengungen, schon in der Ausbildung
die angehenden Fachkrafte auf die Verande-
rungen vorzubereiten.

In Zukunft wird das optische Modell im
Mund des Patienten abgenommen. Beim Ein-
satz von Systemen mit intraoraler Digitalisie-

rung, einer so genannten Mundkamera, geht
die Veranderung sehr tief. Die Abformung
beim Zahnarzt entfallt. Nach der Digitalisie-
rung bereits im Mund des Patienten werden
die aufgenommenen Daten mit einer ent-
sprechenden CAD-Software nachbearbeitet.
Das digitale Bild wird per Dateniibertragung
an ein externes Bearbeitungszentrum gege-
ben. Dort bedienen Techniker mit einer spezi-
ellen Qualifikation die CNC-Maschinen oder
Laseranlagen fiir generative Techniken. Ohne
Umweg Uber ein manuell gefertigtes Modell
kann nahtlos zum Rapid Manufacturing
ibergegangen werden. Die automatisierten
Abldufe an den Schleif- und Frasmaschinen,
Sinteranlagen, Plottern oder der stereolitho-
grafischen Systeme setzen aus technischer
Sicht lediglich die Qualifikation der Maschi-
nenbedienung voraus, hinzu kommen die
grundlegenden Anforderungen, die an Medi-
zinprodukte generell gestellt werden. Bis
2020 werden die zahntechnischen Arbeiten
zu 80 Prozent digital erledigt werden, pro-
gnostiziert Dr. Joseph Rothaut, Geschafts-
fihrer der imes-icore GmbH.

MaBgeschneiderte Implantate

fiir Chirurgen

Die Medizintechnik hat die generativen Fer-
tigungsverfahren als wegweisend angenom-
men, wie Prof. Hans-Florian Zeilhofer, Kie-
fer- und Gesichtschirurgie Universitatsspital
Basel, darlegt. ,Additive Manufacturing”
erlaubt eine rasche Herstellung von Unikaten
— exakt an die anatomischen Gegebenheiten
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des Patienten angepasst. Modelle und
Implantate als individualisierte Produkte
wirken sich kostensenkend und gleichzeitig
qualitatsverbessernd aus.

Fiir den Einzelfall angefertigte Implantate
gestalten die Arbeit fiir den Mediziner kom-
fortabler und erlauben dem Patienten nach
einer vertraglicheren Operation haufig ein
beschwerdefreies Leben. Mediziner rech-
nen mit bahnbrechenden Neuerungen im
Spannungsfeld von dreidimensionaler Pla-
nung, virtueller Realitat und der vom Robo-
ter unterstlitzten Operation. Prof. Zeilhofer,
der zu den ersten Anwendern von Rapid-
Techniken in der Medizin gehdrt, sieht auch
eine ganz besondere Unterstiitzung durch
die Entwicklung von Biomaterialien, die den
Aufbau von Haut (Tissue-Engineering) und
Knochen (Bone-Engineering) erméglichen.
Da Operationsmethoden einem rasanten
Wandel unterliegen, benétigt der Chirurg
standig andere oder sogar speziell firr seine
Person angefertigte Instrumente. Jahr-
lich nimmt Aesculap 400 Produkte neu ins
Portfolio auf. Deren Entwicklungszeit von
der Idee bis zur Herstellung muss folglich
immer kiirzer werden. In der Konsequenz ist
bei dem Anbieter von Medizintechnik der
Werkzeugbau an den Prototypenbau ange-
gliedert und das simultane Engineering ein-
gefiihrt worden. Zum Erfolg fiihrt letztlich
nur eine breite und Facher Ubergreifende
Zusammenarbeit, betont Hans Keller, Lei-
ter Entwicklung, Fertigungstechnologie der
Aesculap AG & Co. KG. Die unterschied-
lichen Verfahren miissen zusammengefiihrt
werden. Er 1asst das ,Additive Manufactu-
ring” beim Rapid Development beginnen,
um die Entwicklungszeit méglichst kurz zu
halten.

Energie- und Ressourceneffizienz
sind die bestimmenden Themen
der vier internationalen Techno-
logiemessen GIFA (Internationa-
le Giesserei-Fachmesse), METEC
(Internationale Metallurgie-Fach-
messe), THERMPROCESS (Interna-
tionale Fachmesse fiir Thermo-
prozesstechnik) und NEWCAST
(Internationale Fachmesse fiir
Prazisionsgussprodukte) im Som-
mer 2011 in Diisseldorf.

Aus diesem Grund hat die Messe Diis-
seldorf unter dem Motto ,ecoMetals —
Efficient Process Solutions” eine Kam-
pagne ins Leben gerufen, die bahnbre-
chende Neuheiten aus diesem Bereich
besonders hervorhebt. So kdnnen sich
alle Fachbesucher gezielt Gber neue
Produkte, Maschinen- und Anlagen

3-2010 modell + form

Individualisierung bei der
Bauteilherstellung

Eine Neuheit ist die Fertigung eines Schmie-
degesenkteils mit Hilfe des Rapid Manufac-
turing. Die Herstellung von Umformwerk-
zeugen ist zwar noch wenig erkundet, aber
unter bestimmten Bedingungen durchaus
sinnvoll, wie Dr. Bernhard Miiller, Fraun-
hofer-Institut fiir Werkzeugmaschinen und
Umformtechnik WU, Chemnitz, berich-
tet. Ein typisches Schmiedeteil mit kom-
plexer Geometrie ist mit Hilfe eines gene-
rativ gefertigten Schmiedegesenks erzeugt
worden. Von der 3D-CAD-Werkzeugkon-
struktion Uber die Prozesssimulation, das
Laserschmelzen der Gesenkeinsétze bis hin
zum eigentlichen Schmieden ist die genera-
tive Prozesskette genutzt worden, um unter
produktionsahnlichen Bedingungen Vor-
teile und Besonderheiten gegeniiber dem
tiblichen Vorgehen zu erforschen.

In einer steigenden Zahl von Anwendungs-
feldern werden bei Bauteilen nur Unikate
bendtigt, und selbst bei kleinen Stlick-
zahlen kann die generative Fertigung ihre
Starke ausspielen. Besonderen Reiz erhal-
ten Rapidtechnologien fir Konstrukteure,
weil sie fortan Bauteile vollig anders ent-
wickeln und einsetzen kénnen. Das er6ffnet
Marktchancen in vielen Einsatzbereichen.
Die Individualisierung bei der Bauteilher-
stellung findet im Wassersport besonderes
Interesse. Obwohl die Problemstellung in
der Regel einzigartig ist, lassen aufbauende
Fertigungsverfahren die Realisierung kom-
plexer Einzelstiicke zu. Bootsbeschlage, die
in SLS-Technik hergestellt wurden, haben
den Praxistest einer Segelsaison unter Ein-
fluss von Feuchtigkeit und UV-Strahlung
ausgezeichnet bestanden.

sowie Losungen und Dienstleistungen
im Bereich Energie- und Ressourcenef-
fizienz informieren. Die Kampagne wird
von umfangreichen MarketingmaB-
nahmen vor und wahrend den Messen
flankiert. Geplant sind unter anderem
eine gesonderte Ausschilderung mit
dem Logo ,ecoMetals” an den Standen
der teilnehmenden Aussteller, ein eige-
ner Bereich auf den Homepages der vier
Technologiemessen sowie Broschiiren
und ein Pocket-Guide.

An der Kampagne konnen sich alle
Messe-Aussteller beteiligen. Vorausset-
zung ist, dass sie eine Neuheit entwi-
ckelt haben und diese wahrend der vier
Messen im Sommer 2011 vorstellen.
Die entsprechenden Anmeldeformulare
werden an alle Aussteller verschickt,
bzw. konnen online unter www.gmtn.
de abgerufen werden.

Den revolutiondren Wandel zur funktions-
gerechten Bauweise nutzen Architektur und
Bautechnik. Der Einsatz von generativer Fer-
tigungstechnik erlaubt in Zukunft digitale Pla-
nung und exakte Anpassung von baulichen
Details, erlautert Holger StrauB, Detmolder
Schule fiir Architektur und Innenarchitektur
an der Hochschule Ostwestfalen-Lippe. Mdg-
lich werden Konstruktionen, die in konven-
tioneller Bauweise nicht praktikabel waren.
Damit &ndert sich die Sichtweise der Archi-
tekten: Sie kdnnen die traditionelle Denkweise
— von Konstruktion und Filigung gepragt — in
den Hintergrund stellen und ihren Fokus auf
Funktion sowie Eigenschaft legen.

Liicken in der Prozesskette

Haufig bleibt die durch ,Additive Manufac-
turing” gewonnene Gestaltungsfreiheit auf-
grund von Liicken in der Prozesskette unge-
nutzt, darauf macht Dr.-Ing. Sabine Roth-Koch
vom Fraunhofer-Institut fiir Produktionstech-
nik und Automatisierung IPA, Stuttgart, auf-
merksam. Mit Hilfe einer eigens entwickelten
Software, die jetzt als Pilotmodell zur Verfii-
gung steht, soll es gelingen, Designskizzen
auf Papier leicht in 3D-Modelle umzuwan-
deln, damit die Produktentwickler schnell und
effektiv weiter arbeiten konnen.

Die Bionik nutzt Strukturen aus der Natur, um
effizientere Produkte herzustellen. Mit Hilfe
generativer Technik kdnnen Komponenten
den natiirlichen Formen nachempfunden oder
die Bauweise der Biologie genutzt werden.
Wo klassische Verfahren an ihre Grenzen sto-
Ben, tiberwinden Rapidtechnologien die tech-
nischen Beschrankungen. Zur Unterstiitzung
des Konstrukteurs entsteht ein Katalog, der
Losungsvorschlage fiir bionische und laserge-
nerierte Strukturen enthalt.

ANKAUF

gebrauchter Modellbau Maschinen
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* CNC Portalfrasmaschinen
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Maschinen oder
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Vertriebspartner fur NECURON und NECURITE’
Blockmaterialien und Formguss
der NECUMER-PRODUCT GmbH in Norddeutschland

+ Modellschaumstoffe (Vollform-PORESTA)
+ Blockmaterialien (PU/EP)

+ Formguss / Konturguss

+ PU-Stylingmaterialien

+ Klebstoffe, Reiniger

» alirorol-Polyurethane

+ alfrorol-Epoxide
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Finanzierungsprobleme haben sich verscharft

Ratingverschlechterung bei groBen und sehr kleinen Unternehmen

S AT
o g

Die Unternehmen in Deutschland se-
hen sich iiber alle GréBenklassen hin-
weg weiter vor erhebliche Heraus-
forderungen bei der Finanzierung
gestellt. Dies zeigt die Unternehmens-
befragung 2010, die die KfW gemein-
sam mit BDI, BGA, HDE, ZDH sowie wei-
teren fiihrenden Wirtschaftverbanden
im durchgefiihrt hat.

Trotz wirtschaftlichem Aufwind bleiben Risiken fiir die deut-
schen GieBereien bei den Rohstoff- und Energiepreisen.
Bild: Gusstec

Die Impulse kommen dabei sowohl aus dem
Inlandsgeschaft, als auch von den Export-
markten. Das Geschéftsklima der GieBerei-
Industrie flir Marz untermauert diese Ent-
wicklung: 90 Prozent der Unternehmen
sehen basierend auf der Nachfrageentwick-
lung von Januar und Februar eine Stabili-
sierung bzw. Verbesserung der Geschafts-
lage, die eventuell aber aus dem dringend
notwendigen Lageraufbau bei deren Kun-
den herriihren. Auf jeden Fall sehen sich
die Unternehmen bestatigt, dass es rich-
tig war, sich darauf zu konzentrieren, die
Stammbelegschaften gerade in schwierige
Zeiten so weit als mdglich zu halten, um
fir die hoffentlich eintretende nachhaltige

3-2010 modell + form

Die Finanzierungsprobleme sind gravierend,
aber eine flachendeckende Kreditklemme
besteht bislang nicht. Nach dem massiven
Einbruch der Investitionen im Jahr 2009 pla-
nen viele Unternehmen jetzt wieder eine Aus-
weitung ihrer Investitionen. Der damit ver-
bundene Kapitalbedarf lasst die Nachfrage
nach Krediten steigen. Viele Kreditinstitute
konnten sich jedoch vor dem Hintergrund
ihrer schwachen Eigenkapitalausstattung
aufgrund der deutlichen Ratingverschlechte-
rungen sowie der gestiegenen Ausfallrisiken
auf der Unternehmensseite bei der Kredit-
vergabe verstarkt zuriickhalten. Die ohnehin
schwierige Finanzierungssituation der Unter-
nehmen wiirde sich dadurch weiter verschar-
fen. Dies konnte die Fortsetzung der wirt-
schaftlichen Erholung belasten.

Die Unternehmensbefragung 2010 zeigt,
dass sich die Finanzierungssituation der
Unternehmen im vergangenen Jahr noch-
mals erheblich verschlechtert hat. So berich-
ten 42 % der Unternehmen von Erschwernis-
sen bei der Kreditaufnahme; im Jahr zuvor
waren es noch 35 %. Wahrend groBe, expor-
torientierte Unternehmen bereits seit Beginn
der Krise tiber Probleme klagen, berichten in
der aktuellen Befragung auch Unternehmen
aller anderen GroBenklassen, aber insbeson-

dere sehr kleine Unternehmen von deutlich
erschwerten Bedingungen bei der Kreditauf-
nahme. Sie sowie die groBen Unternehmen
mussten im vergangenen Jahr besonders
haufig eine Verschlechterung ihrer Rating-
note hinnehmen.

Hohere Anforderungen der Kreditinstitute an
die Dokumentation von Vorhaben, die Offen-
legung von Informationen sowie die Stellung
von Sicherheiten sind laut Unternehmensbe-
fragung 2010 mehr noch als im Jahr zuvor
die wesentlichen Erschwernisse bei der Kre-
ditaufnahme. Besonders stark trifft es die
sehr kleinen Unternehmen: Sie klagen hau-
figer als andere Uber Schwierigkeiten, iiber-
haupt einen Kredit zu erhalten.
KfW-Chefvolkswirt Norbert Irsch beobach-
tet bei den Kleinunternehmen Betrieben des
Verarbeitenden Gewerbes eine Verscharfung
der Eigenkapitalprobleme. ,Gerade diesen,
durch Krise geschwéchten Unternehmen,
drohen in der Nachrezessionsphase erheb-
liche Finanzierungsengpasse. Daher ist es
wichtig, die Kreditversorgung der Wirtschaft
auch in einer Erholungsphase zu sichern.”
Die Starkung der Eigenkapitalbasis von
Unternehmen sowie eine ausreichende Kapi-
talisierung des Bankensektors seien hierbei
wichtige Voraussetzungen.”

Jahresstart gelungen

GieBerei-Industrie sieht positive

Langfristperspektiven

Die deutschen GieBereien konnten mit dem ersten Quartal einen gelungenen
Jahresstart verbuchen: Allein in den ersten beiden Monaten legten die Auftrige
gegeniiber 2009 um mehr als 43 Prozent zu, wo in 2009 die Auftrage um ca. 51

Prozent zu 2008 eingebrochen waren.

Aufschwungphase geriistet zu sein, so der
Bundesverband der Deutschen GieBereiin-
dustrie (BDG).

Dramatische Umwalzungen im
Mobilitatssektor

Dieser Trend sollte allerdings nicht dari-
ber hinwegtduschen, dass es im Verlauf
der nachsten Monate durchaus erneut zu
Rickschlagen kommen kann. Die mittel-
und langfristigen Perspektiven fir die deut-
schen GieBereien sind, so stellte das ifo
Institut Miinchen in seiner jlingsten Ana-
lyse fest, als gut zu bezeichnen. Dies gilt
insbesondere vor dem Horizont der drama-
tischen Umwalzungen im Mobilitatssek-
tor, die sich fiir die nachsten Jahre abzeich-
nen. Die Eréffnung neuer Geschaftsfelder,
verbunden mit den daraus erwachsenden
Anspriichen an extremen Leichtbau bieten

Herausforderung und Perspektive zugleich.
Dazu komme die ,exzellente Positionie-
rung” der Branche auch im Maschinenbau,
insbesondere in den Bereichen der Roh-
stoff- und Energiebedarfssicherung.

In Europa seit Jahren unangefochten fiih-
rend, spielt die deutsche GieBereiindustrie
im globalen Konzert zusammen mit den
USA, China, Japan, Russland und Indien
in der ersten Liga. Sich die dafiir nétige
Kraft und Innovationsfahigkeit zu erhalten,
kénne den GieBereien bei anhaltendem
Preisdruck laut BDG u.a. nur dann gelin-
gen, wenn unkalkulierbare Preisspriinge
bei Rohstoff- und Energiepreisen durch
Anhanger auch zukiinftig aufgefangen
werden konnen. Hier deuteten sich aktuell
neue extreme Herausforderungen an, wie
die jingsten Entwicklungen bei Metallen,
Koks und Schrott zeigen.

AIRTEC 2010
stark
im Aufwind

Treffpunkt der
Zulieferindustrie der
Luft- und Raumfahrt

Auf Wachstumskurs befindet sich
die Zuliefermesse fiir die Luft- und
Raumfahrt AIRTEC. Wenn sich vom
2. bis 4. November in Frankfurt am
Main die Messepforten 6ffnen, wer-
den die Aussteller im Vergleich zum
Vorjahr mehr als doppelt so zahlreich
sein. Die Ausstellungsflache wird sich
sogar mehr als verdreifachen.

Die AIRTEC bildet samtliche Bereiche von
Design, Engineering, Testing, Simulation
lber Materialen, Manufacturing, Kompo-
nenten und Systeme, Elektronik, Sensorik
bis hin zum Lifecycle Support ab. Die Fach-
ausstellung zeigt konzentriert neue Techno-
logien, Innovationen und Trends und liefert
einen vielfaltigen Uberblick iiber die gesamte
Zulieferindustrie der Luft- und Raumfahrt.
AuBerdem prasentiert die AIRTEC 2010 vier
hochkarétige internationale ~ Fachkonfe-
renzen. Neben dem Thema ,Supply on the
Wings” widmen sie sich den Themenparks
HELI World, UAV World und dem neuen
Themenpark SPACE World. Darliber hinaus
findet auch ein Workshop fiir Qualitatsma-
nagement statt.

Mit ihrem besonderen Ambiente in der hoch-
modernen Messehalle 11 und dem Portal-
haus sowie den integrierten B2B-Meetings
bietet die AIRTEC einen Rahmen fiir inten-
sive Projekt- und Fachgespréache und hebt
sich damit deutlich von den herkémmlichen
Luftfahrtschauen ab. Fiir die B2B Meetings
haben bereits Supply Chain-, Procurement-
und Programm-Manager sowie auch Projek-
tingenieure von OEMs, Triebswerksherstel-
ler und Systemlieferanten weltweit ihre
Teilnahme bestatigt — so zum Beispiel von
Bombardier, Boeing, Fokker, Embraer, Rus-
sian Helicopters, Snecma, Pratt & Whitney
sowie etliche andere.

Die B2B Meetings finden wahrend der
Messe in 30-miniitigen Abstanden statt.

An der B2B-Plattform kdnnen ausschlieB3-
lich Aussteller teilnehmen. Die Teilnahme
fir Fachbesucher mit ihrem Vertrieb ist nicht
zugelassen. Als Fachbesucher kdnnen sich
nur Supply Chain Manager, Einkéufer, Pro-
jekt- und Programm Manager sowie Inge-
nieure der Forschung und Entwicklung von
Originalausriistungshersteller (OEM), Trieb-
werksherstellern, First Tier Suppliern und
weiteren Zulieferebenen in der B2B-Platt-
form fiir Fachgesprache mit den Ausstellern
anmelden.

Weitere Informationen finden Interessenten
im Internet unter www.airtec.aero.

WIE KONNEN SIE
MIT SICHERHEIT
BESSER FRASEN?
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an der

GroBes Interesse AMB
\\ |

Fertigungstrends

4 JoNR

der Zukunft im Rahmenprogramm

Vom 28. September bis 2. Oktober 2010 sich die Pforten der Messe Stuttgart
wieder fiir die Internationale Ausstellung fiir Metallbearbeitung (AMB). Sie ist
nach der EMO die wichtigste Fachmesse fiir die Werkzeugmaschinen-Branche in

Deutschland.

Bei rund 1.200 Aussteller werden mehr als
75.000 Besucher erwartet. Das Ausstel-
lungsspektrum fokussiert in erster Linie die
Zerspantechnik. Darunter fallen die drei
Bereiche spanende und abtragende Werk-
zeugmaschinen  sowie  Prazisionswerk-
zeuge. Dariiber hinaus zeigen die Aussteller
aber auch Innovationen und Weiterentwick-
lungen aus der Messtechnik und Qualitats-
sicherung, der Robotik, der Werkstiick- und
Werkzeughandhabungstechnik, dem Soft-
warebereich und dem Engineering sowie
Bauteile, Baugruppen und Zubehor.

Mit diesem Ausstellungsprogramm spricht
die AMB von der Fiihrungsebene bis zur
Werkstattebene (Abteilungs- und Gruppen-
leiter, Angestellte, Meister, Facharbeiter)
alle technischen Entscheider und Produk-
tionsverantwortlichen der Abnehmerbran-
chen von Werkzeugmaschinen und Prazisi-
onswerkzeugen an.

Fertigungstrends der Zukunft im
Rahmenprogramm

Neben technischen Innovationen und Wei-
terentwicklungen im Ausstellungsteil bie-
tet die AMB zudem ein auf die Bediirfnisse
der Anwender ausgerichtetes Rahmenpro-
gramm in Zusammenarbeit mit namhaf-
ten Verbanden, Forschungsinstituten und

27 Oct - 3 Nov
10
usseldorf

Germany
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Universitdten. Unter anderem gibt es im
Rahmen der ,Innovationstour Metallbe-
arbeitung — Trends von morgen” auf dem
Gemeinschaftsstand des PTW Darmstadt
neue Fertigungsmoglichkeiten zu sehen.
Nachhaltige Technologien und Prozesse fiir
die Zukunft” stehen im Mittelpunkt des Fer-
tigungstechnischen Kolloquiums (FtK) der
Gesellschaft fiir Fertigungstechnik in Stutt-
gart.

Energieeffizienz steht im Mittelpunkt der
Sonderschau ,Blue Competence” die vom
Verein Deutscher Werkzeugmaschinenfab-
riken (VDW) organisiert wird. Gleich zwei
Sonderschauen beschaftigten sich mit dem
Wachstumsmarkt Medizintechnik. Das Part-
nernetzwerk ,b2fair-Business to fairs”
unter der Leitung der Handwerkskammer
Stuttgart unterstiitzt speziell kleine und
mittlere Unternehmen dabei einen Produk-
tions- oder Vertriebspartner im Ausland zu
finden. Interessenten kénnen sich im Vor-
feld registrieren lassen und auf der AMB
2010 erste Kontakte knlipfen. Weitere The-
men im Rahmenprogramm sind Trockenbe-
arbeitung und Arbeitsschutz.

Der Markt erholt sich spiirbar
Glnstig stehen sind die wirtschaftlichen
Vorzeichen der AMB. Nach dem beispiel-

losen Konjunktureinbruch im letzten Jahr
erholt sich seit Anfang 2010 der Markt fiir
Prazisionswerkzeuge und Werkzeugmaschi-
nen spiirbar. Nachdem die Branche der Pra-
zisionswerkzeuge 2009 einen Umsatzriick-
gang von 34 Prozent hinnehmen musste,
legten die Auftragseingange bei den Zer-
spanungswerkzeugen nach Verbandeanga-
ben im ersten Quartal 2010 um 23,8 Pro-
zent im Vergleich zum Vorjahreszeitraum
zu. Die Auftragseingange bei der Ferti-
gungs-, Mess- und Priiftechnik stiegen im
selben Quartal um 31,3 Prozent und bei den
Spannzeugen insgesamt um 8,6 Prozent.

Laut VDW lag der Riickgang der Werkzeug-
maschinenproduktion 2009 bei 30 Prozent.
Im ersten Quartal stiegen die Auftragsein-
gange der Werkzeugmaschinenindustrie um
43 Prozent im Vergleich zum ersten Quar-
tal 2009.

Innovation Compass zeigt Weg
zu den Highlights

Suchmatrix hilft bei Messevorbereitung der K 2010

Wie keine andere Messe der Kunststoff- und Kautschukindustrie bietet die K
2010 die groBte und dichteste Palette von Produkten und Neuheiten. Dank der
hohen Internationalitit der 3.000 Aussteller, die vom 27. Oktober bis 3. Novem-
ber in Diisseldorf dabei sein werden, ist garantiert, dass samtliche Angebotsbe-
reiche auf Weltmarktniveau dargestellt werden. Und bei allen Ausstellerfirmen
laufen die Vorbereitungen auf die K 2010 auf Hochtouren, denn jeder Teilnehmer
will mit interessanten Innovationen aufwarten.

Um die Vielzahl dieser Neuentwicklungen
noch besser auffindbar zu machen, entsteht
derzeit ein Instrument, das den direkten Weg
zu allen Highlights aufzeigen wird — der

Innovation Compass. Unter www.k-online.
de soll er jedem Interessenten die maBge-
schneiderte Vorbereitung seines Aufenthalts
auf der K 2010 ermdglichen und dafir sor-

gen, dass die Zeit des Messebesuchs optimal
genutzt werden kann.

Rund sechs Wochen vor der Messe wird der
Innovation Compass ins Netz gestellt. Es han-
delt sich dabei um eine Suchmatrix fiir Inno-
vationen, die bedeutende Verbesserungen
oder gar grundlegende Veranderungen und
somit echte Wettbewerbsvorteile ermdgli-
chen.

Bei der Entwicklung und Umsetzung des Inno-
vation Compass wird von einem neu gegriin-
deten Wissenschaftlichen Rat unterstiitzt.
Prof. Dr. Volker Altstadt von der Universitat
Bayreuth, Prof. Dr. Hartwig Hocker, bis zu
seiner Emeritierung an der RWTH Aachen,
Prof. Dr. Matthias Rehahn von der TU Darm-
stadt und Prof. Dr.-Ing. Johannes Wortberg
von der Universitdt Duisburg-Essen haben
die Leitthemen der Suchmatrix und die Auf-
nahmekriterien fir den Innovation Compass
definiert. Aktiv unterstiitzt wurden sie dabei
von den Reprasentanten der Tragerverbénde
der K-Diisseldorf.

Die Leitthemen des Innovation Compass
beschreiben die Produkte und Prozesse, die
die Marktentwicklung der Kunststoff- und
Kautschukindustrie in den nachsten Jahren
nachhaltig bestimmen werden. Die Ausstel-
ler der K 2010, die mit ihren Produkten, Pro-
zessen oder Anwendungen dazu innovative
Beitrdge leisten, kénnen in den Innovation
Compass aufgenommen werden. Dadurch
haben sie die Mdglichkeit, ihre Leistungsfa-

higkeit anhand ausgewahlter Exponate dar-
zustellen und sich mit ihrer Innovationskraft
an den Branchenfiihrern zu messen. Dazu
beschreiben die interessierten Unterneh-
men ihr Produkt und begriinden, warum es
eine Innovation in Bezug auf das genannte

Thema ist. Die Fachbesucher ihrerseits kon-
nen sich bereits vor Beginn der K 2010 iiber
Neuheiten in den fiir sie entscheidenden
Bereichen informieren, mit den Anbietern
Kontakt aufnehmen bzw. die Exponate wah-
rend der Messe kennen zu lernen.

3-2010 modell + form
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Automobilindustrie fahrt schneller

aus der Krise

Export und
Inlandsproduktion
wachsen stark

Die deutsche Automobilindustrie fahrt
schneller aus der Krise als erwartet. Im
ersten Halbjahr hat sie ihre Pkw-Ex-
porte um 44 Prozent gegeniiber dem
Vorjahreszeitraum gesteigert und die
Pkw-Inlandsproduktion um 23 Prozent
erhoht. Vor allem China und der US-
Markt treiben die Nachfrage.

.Im zweiten Halbjahr wird das Wachstum
zwar geringer ausfallen. Doch wir sind zuver-
sichtlich, dass wir im Gesamtjahr 2010 den
Pkw-Export um mindestens ein Fiinftel erho-
hen und damit die Inlandsproduktion um
mindestens 10 Prozent steigern kénnen”,
betonte Matthias Wissmann, Prasident des
Verbandes der Automobilindustrie (VDA),
auf der VDA-Halbjahres-Pressekonferenz.
Wachstumstréger sind vor allem die asia-
tischen Markte. So hat der chinesische Pkw-
Markt in den ersten fiinf Monaten um mehr
als die Halfte zugelegt, in Indien ist das Pkw-
Geschaft um fast ein Drittel gestiegen.
Wissmann schrankte allerdings ein: ,Die
starken Exportzuwachse des ersten Halb-
jahres 2010 miissen vor dem Hintergrund der
sehr schwachen Vorjahresmonate gesehen
werden.”. Die zweite Jahreshalfte 2010 wird
ein moderates Wachstum aufweisen, da der
Wendepunkt auf den Exportmarkten im Som-
mer 2009 erreicht wurde und sich damit die
Vergleichsbasis des Vorjahres besserte. , Wir
gehen davon aus, dass die deutsche Auto-
mobilindustrie im Gesamtjahr 2010 den
Pkw-Export um mindestens ein Fiinftel
steigern wird. Damit werden wir auch

Uber dem Exportniveau des Jahres 2008
liegen — und vom bisherigen Ausfuhr-
rekord 2007 nur noch wenig entfernt
sein. Das zeigt, wie rasch der Hochlauf
erfolgt”, sagte Wissmann. ,Die globale
Konjunkturlage ist also insgesamt durch-
aus erfreulich. Aber wir diirfen mdgliche
Risiken nicht aus den Augen verlieren. Das
betrifft die prekare Haushaltssituation ein-
zelner EU-Lander sowie die Entwicklung
der Energie- und Rohstoffpreise, etwa bei
Eisenerz.”

Die Pkw-Inlandsfertigung werde im Gesamt-
jahr 2010 um mindestens 10 Prozent auf
5,45 Mio. Neuwagen steigen. Damit sei man
nur noch rund 100.000 Einheiten vom hohen
Produktionsniveau des Jahres 2008 entfernt.

Produktions- und Forschungsstandort
Deutschland

.Die deutsche Automobilindustrie erntet jetzt
die Friichte ihrer jahrelangen Anstrengungen,
die globale Prasenz zu starken. Von der Dyna-
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Auslandsaktivitaten wie die von BMW in China (Jointventure Shenyang) machen sich zurzeit durch Exporterfolge bezahlt.

mik der Auslandsmarkte profitieren vor allem
die deutschen Marken”, erklarte Wissmann.
Neben dem Export ist die Auslandsfertigung
fiir deutsche Hersteller ein zweiter strate-
gischer Pfeiler, der immer weiter ausgebaut
wird. ,Unsere verstarkten Auslandsaktivi-
taten stabilisieren den Standort Deutschland
zusatzlich. Export und internationale Fer-
tigung sind zwei Seiten einer Medaille. Der
Schritt zu globaler Prasenz ist eine notwen-
dige Bedingung, um unseren Produktions-
und Forschungsstandort Deutschland stark
zu halten. Drei neue Arbeitsplatze im Aus-
land sichern oder schaffen einen Arbeitsplatz
im Inland”, betonte Wissmann.

Bild: BMW

Normalisierung im Inland
Wahrend der Exportmotor brummt, ist der
Pkw-Inlandsmarkt iberzeichnet durch das
hohe Neuzulassungsvolumen des Vorjahres,
ausgelost durch die Neuordnung der Kfz-
Steuer und die Umweltpramie. ,Im lau-
fenden Jahr erfolgt die Normalisierung”, so
Wissmann. Im ersten Halbjahr wurden 1,47
Mio. Pkw neu zugelassen, das ist ein Riick-
gang um 29 Prozent gegeniiber dem hohen
Vorjahreswert.
Der Pkw-Inlandsmarkt kehre 2010 zu den
Strukturen zurtick, die vor der Pramie Bestand
hatten: Der Marktanteil deutscher Hersteller
hat die 70-Prozent-Marke (ibersprungen,
nachdem er 2009 kurzfristig auf 62 Prozent
gesunken war. Der Marktanteil der Kleinst-,
Klein- und Kompaktwagen normalisiert sich
und liegt wieder bei gut 50 Prozent (2009:
62 Prozent). Das Mittelklasse-Segment
gewinnt Marktanteile zuriick.

Wendepunkt bei Nutzfahrzeugen
Auch auf dem Nutzfahrzeugmarkt, bei
dem die Krise besonders ausgepragt
war, gibt es ermutigende Signale: , Wir
haben den Wendepunkt durchschrit-
ten”, so Wissmann. Insgesamt wurden
im ersten Halbjahr 129.080 Nutzfahr-
zeuge in Deutschland neu zugelas-
sen. Dies entspricht einem Plus von
7 Prozent. Die Transporter haben
die Trendwende im Februar 2010
geschafft. Im Segment der schweren
Fahrzeuge wurden im Mai 2010 zum
ersten Mal seit September 2008
wieder Zuwachse verzeichnet. Der
Juni konnte mit einem Plus von 37
Prozent daran ankniipfen. Wiss-
mann: ,Damit steht fest: Auch im
schweren Segment ist die Wende

vollzogen.”
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Adaptive Bearbeitung

Bearbeitungs- und Priifprozess werden zunehmend verkniipft

X ._
11 X

Ein Messtaster kommt zum Einsatz, um die Form des Blatts und die Menge des zu entfernenden

SchweiBmaterials zu bestimmen.

In PowerMILL werden die erforderlichen Werkzeugwege erstellt, um das (berschiissige
SchweiBmaterial abzutragen.

Die traditionelle Beziechung zwischen der Bearbeitung und der Priifung besteht darin, dass zunachst die Bearbeitungspro-
zesse abgeschlossen werden, das Bauteil anschlieBend an ein geeignetes Priifgerat weitergegeben und dort genehmi-
gt oder beanstandet wird. Da die Bearbeitungstechniken jedoch immer ausgefeilter und die Bauteile immer gréBer und
komplexer werden, gibt es zunehmend Félle, bei denen eine enge Verkniipfung erforderlich ist, um eine hohere Produk-
tivitat und moglichst geringen Materialverschnitt zu gewahrleisten. Anstelle eines einfachen linearen Ablaufs von CAD
zu CAM und der Bearbeitung hin zur Priifung ist eine kompliziertere Abfolge von Schritten notwendig, und ebenso sind
zuséatzliche Daten erforderlich, welche die Informationsliicken in den verschiedenen Stadien schlieBen. Diese neuen Pro-
zesse konnen unter dem Schlagwort ,, Adaptive Bearbeitung” zusammengefasst werden.

Bei der Programmierung der meisten Bearbei-
tungsprozesse sind drei Dinge entscheidend:
erstens die Position des Werkstiicks auf der
Maschine; zweitens, welche Ausgangsform
vorliegt; und drittens, wie die endgiiltige
Form aussehen soll. Mit dem Einsatz adap-
tiver Bearbeitungstechniken ist der Fraspro-
zess auch dann erfolgreich, wenn (iber einen,
vielleicht sogar iiber mehrere der genann-
ten Faktoren keine Informationen vorliegen,
indem prozessinterne Messungen eingesetzt
werden, um die Informationsliicken in der
Prozesskette zu schlieBen.

Als kompetenter Partner berat Delcam Unter-
nehmen, die diese neuen Techniken imple-
mentieren mochten. Delcam verflgt Uber
langjahrige Erfahrung in der Entwicklung
von Bearbeitungs- und Priifsoftware. So gel-
ten PowerMILL als weltweit fiihrendes CAM-
System und PowerINSPECT als fiihrende
hardware-unabhéngige Priifsoftware.

Elektronische Aufspannung

Der haufigste Fall fir die Notwendigkeit
adaptiver Bearbeitungstechniken ist sicher
der, dass der Maschinenbediener die exakte
Position des Werkstiicks auf der Werkzeug-
maschine nicht kennt. Ob Flugzeugteil, For-
men fiir Armaturenbretter oder Presswerk-
zeuge fiir Karosserie-Verkleidungen — gerade
bei groBen Bauteilen ist die korrekte Positi-
onierung und Ausrichtung des Werkstiicks
auf der Maschine eine groBe Herausforde-
rung, die viele Stunden fiir das Priifen und
Neuanpassen in Anspruch nimmt. Oftmals ist
es einfacher, die Daten der Werkzeugwege
an die Position des Werkstlicks anzupassen

3-2010 modell + form

als dieses in exakt die gewiinschte Position
zu bringen. Dieses Verfahren wird bereits
manchmal bei der Bearbeitung geome-
trischer Merkmale eingesetzt. Firr die Bear-
beitung komplexer Formen und Flachen steht
nun eine dhnliche Losung zur Verfiigung, die
dieselben Vorteile verspricht: kiirzere Ein-
richtezeiten und hohere Genauigkeit.

Der erste Schritt bei diesem Verfahren besteht
darin, eine Priifsequenz in der verwende-
ten Priifsoftware zu erstellen. Besonders gut
geeignet ist dafir die Offline-Programmie-
rung, da auf diese Weise die Bearbeitung
auf der Werkzeugmaschine nicht unterbro-
chen wird. Mittels dieser Sequenz werden
nun Priifpunkte vom Werkstiick abgenom-
men. Geeignete Routinen im Priifprogramm
bestimmen anschlieBend die exakte Position
des Werkstlicks. Nun lasst sich jede Abwei-
chung zwischen der Soll-Position, wie sie im
CAM-System zur Generierung der Werkzeug-
wege genutzt wird, und der Ist-Position des
Werkstiicks auf dem Maschinenbett berech-
nen. Die Software gibt anschlieBend die
Ergebnisse an die Steuerung der Werkzeug-
maschine als Nullpunktverschiebung oder
Drehung weiter und gleicht Soll- und Ist-
Position einander an.

Priifung direkt auf

der Werkzeugmaschine

Die Priifung direkt auf der Werkzeugma-
schine (OMV = On-Machine Verification) ist
eine weitere Technik, die Priifequipment auf
der Maschine verwendet. Sie ermdglicht es,
erste Qualitatskontrollen der bearbeiteten
Teile an Ort und Stelle auf der Maschine vor-

zunehmen, anstatt die Bauteile zuerst zu
einer Koordinatenmessmaschine zu trans-
portieren und dort zu priifen. Der entschei-
dende Vorteil liegt darin, dass jeder Fehler
genau dort erkannt wird, wo er auch korri-
giert werden kann — auf der Werkzeugma-
schine. Auf diese Weise werden sich stetig
wiederholende Zyklen aus Bearbeitung und
Priifung vermieden, die zudem noch von
aufwandiger Neueinrichtung auf der ent-
sprechenden Ausriistung unterbrochen wer-
den. Das Ergebnis ist eine Verringerung der
Gesamtherstellungsdauer.

Den groBten Nutzen bietet die Priifung direkt
auf der Werkzeugmaschine allen Unterneh-
men, die selbst Giber keine Priifeinrichtungen
verfiigen. Ein typisches Beispiel ist Pro-Mil,
ein in Birmingham ansassiges Unterneh-
men, das vor 25 Jahren gegriindet wurde,
um Bearbeitungsaufgaben in der GroBpro-
duktion zu Gbernehmen. , Eine Koordinaten-
messmaschine hat es bei uns niemals gege-
ben”, berichtet Geschaftsfihrer lan Hinton.
»Bei der GroBe der von uns gefertigten Bau-
teile ware es unmdglich, die Kosten zu recht-
fertigen. Messungen direkt auf der Werk-
zeugmaschine vorzunehmen, ist fiir unsere
Arbeitsweise die perfekte Wahl."

«Bevor wir OMV implementierten, musste
ich jedes Messprogramm von Hand erstel-
len”, erinnert sich Programmierer Steve
Davies. , Ich wahlte mehrere Punkte auf dem
Modell aus, extrahierte die XYZ-Daten und
generierte den G-Code, um den Taster zu
den Punkten zu fiihren. Selbst eine ganz sim-
ple Priifung erforderte mehr als zwei Stun-
den Vorbereitung. Mit PowerNSPECT OMV

ist dieser Prozess erheblich einfacher und
schneller. Ich kann also viel mehr Messungen
in kiirzerer Zeit durchfiihren. AuBerdem habe
ich den Priifbericht unserem Unternehmens-
standard angepasst. Unsere Kunden koén-
nen daher schnell erkennen, ob der Auftrag
innerhalb der festgelegten Toleranzen erle-
digt wurde.”

Auch fiir Unternehmen mit bereits vorhan-
dener Priifausriistung bringt die Qualitéts-
kontrolle auf der Werkzeugmaschine erheb-
liche Zeitersparnisse mit sich, da die Giite
eines Bauteils in jedem Stadium des Ferti-
gungsprozesses kontrolliert werden kann.
Der Anwender entdeckt Fehler friiher und
kann sie schneller und mit geringerem
Kostenaufwand korrigieren. Beispielsweise
ist es moglich, den Materialabtrag nach dem
Schruppen zu iberpriifen, anstatt die Been-
digung aller Bearbeitungsprozesse abzuwar-
ten. Nur um dann festzustellen, dass ein Feh-
ler aufgetreten ist. Ebenso lasst sich das Aus-
mal eines durch Fraserbruch verursachten
Schadens prazise beurteilen und eine sofor-
tige Entscheidung treffen, ob das Bauteil
noch innerhalb der Toleranz fertig bearbeitet
werden kann oder ausrangiert werden muss.
Natiirlich gibt es bereits eine Reihe manu-
eller Verfahren, um solche Kontrollen zwi-
schen den verschiedenen Bearbeitungssta-
dien durchzufiihren. Wie alle manuellen
Verfahren sind diese jedoch zeitaufwéndig
und anfallig fiir menschliches Versagen und
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UnregelmaBigkeiten. Zudem basieren sie
noch auf einem Vergleich mit Zeichnungen,
wohingegen die meisten Konstruktionsdaten
heutzutage als CAD-Dateien zur Verfiigung
gestellt werden. Die Priifung direkt auf der
Werkzeugmaschine ist verglichen mit manu-
ellen Verfahren ein besser automatisierter
und vereinheitlichter Prozess, der auf der
Priifung gegen CAD-Daten basiert.

OMV ist auch fiir Unternehmen vorteilhaft,
deren Kunden auf einer unabhangigen Prii-
fung ihrer Arbeit bestehen. Wenn namlich
eine erste Messung auf der Maschine vorge-
nommen wird, kénnen Fehler ermittelt und
behoben werden, die ansonsten erst beim
vom Kunden beauftragten Priifunternehmen
entdeckt worden waren.

Unternehmen mit bereits vorhandener Prii-
fausristung konnten nun meinen, dass
eine Priifung auf der Werkzeugmaschine
fir sie unnétig sei und nur wertvolle Bear-
beitungszeit koste. Doch betrachtet man
den gesamten Fertigungsprozess, zeigt sich
ein deutliches Potenzial zur Verkiirzung der
Lieferzeiten. Wird namlich ein Bauteil zur
Koordinatenmessmaschine gebracht und
die Priifung fordert Fehler zutage, muss das
Teil zuriick auf die Werkzeugmaschine und
vor der Bearbeitung neu eingerichtet wer-
den. Dies ist bei jedem Bauteil zeitaufwan-
dig. Bei besonders groBen und schweren Tei-
len jedoch, wie Presswerkzeugen fiir eine
Fahrzeugkarosserie, kann es viele Stunden

in Anspruch nehmen. Hinzu kommt, dass
jeder Fehler beim erneuten Einrichten der
Maschine zu neuen Fehlern am Bauteil fiih-
ren kann — ein Teufelskreis aus Priifen und
Neubearbeiten ist die Konsequenz.

Mittels Prifen auf der Frasmaschine kann
das Teil zu jeder Zeit kontrolliert werden. Die
Priifung auf speziellem Messequipment ist
nur am Ende des Fertigungsprozesses zwin-
gend erforderlich. Die regelmaBige Kontrolle
aber schafft die Sicherheit, dass ein Bauteil
tatsachlich innerhalb seiner Spezifikation
hergestellt wird.

Immer wieder gibt es Bedenken hinsicht-
lich der Zuverlassigkeit einer Werkzeugma-
schine bei der Kontrolle ihrer eigenen Arbeit.
Natiirlich erreichen Messungen, die mit einer
Werkzeugmaschine in der Werkstatt durch-
gefiihrt werden, nicht den hohen Grad an
Genauigkeit, wie er mit entsprechenden
KMMs in einer klimatisierten Umgebung rea-
lisiert werden kann. So beeindruckend eine
derartige Prazision jedoch sein mag, wird sie
doch bei den meisten Bearbeitungsprozes-
sen nur selten benétigt. Zudem lasst sich die
Qualitat der Ergebnisse von der Werkzeug-
maschine gegen bekannte Artefakte in exakt
derselben Weise priifen, sodass die Priif-
genauigkeit einer KMM abgesichert werden
kann. Bei Tests im Unternehmen Renishaw
fielen die Resultate von Messungen auf der
Werkzeugmaschine sowohl praziser als auch
einheitlicher als erwartet aus.
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Den Priifprozess aus dem KMM-Raum hin
in die Werkstatt zu verlagern hat zur Folge,
dass die bendétigten Ergebnisse schnell und
einfach zu erstellen und zu interpretieren
sind. Da nun aber kein spezialisierter Priifer
mehr die generierten Daten auswertet, muss
fir den bestmdglichen Einsatz der Priifung
direkt auf der Werkzeugmaschine eine Soft-
ware vorhanden sein, die nicht nur fiir den
Maschinenbediener einfach zu handhaben
ist, sondern auch den ziigigen und leichten
Vergleich der Werkzeuge und Musterbau-
teile gegen die zugrundeliegenden CAD-
Daten ermdglicht. Die Software sollte also
klare und umfassende Priifberichte generie-
ren, die von jedem Mitarbeiter verstanden
werden, der in den Produktentwicklungspro-
zess involviert ist, und nicht nur von ausge-
wiesenen Spezialisten.

Aus diesem Grund hat sich Delcams Soft-
ware PowerINSPECT als besonders geeignet
fir die Priifung direkt auf der Werkzeugma-
schine erwiesen. Das System bietet ein auf
virtuellen Assistenten basierendes Verfah-
ren, um die Priifsequenz zu entwickeln. Mit
Hilfe dieser Assistenten ist es fiir den Anwen-
der fast ein Kinderspiel, den erforderlichen
Messpfad zu erzeugen. Zusatzliche Sicher-
heit wird durch die Prozess-Simulationen auf
dem Computer gewahrleistet, sodass mdg-
liche Kollisionen bereits identifiziert wer-
den konnen, bevor der Prozess real in der
Werkstatt ablauft. Zudem ist die Software
sehr flexibel und ermdglicht die Ergénzung
zusatzlicher Messungen in jedem bedenklich
erscheinenden Bereich.

Am wichtigsten aber ist, dass die Ergeb-
nisse leicht verstandlich sind. Samtliche
Messungen werden als griine, rote oder
blaue Punkte dargestellt, je nachdem, ob der
erfasste Punkt innerhalb, iber oder unter-
halb der Toleranz liegt. Am Ende des Priif-
prozesses lassen sich Priifberichte in einem
eindeutigen und individuell anpassbaren
Format erstellen, die sofort deutlich machen,
ob das Bauteil prazise gefertigt wurde, und
anzeigen, in welchen Bereichen noch mdg-
liche Mangel vorliegen.

Ein weiteres Beispiel fiir die erfolgreiche
Anwendung der Priifung direkt auf der Werk-
zeugmaschine ist der taiwanesische Press-
werkzeughersteller COC Tooling & Stamping,
der mit dieser Technik die Fertigungsdauer
seiner Werkzeuge halbiert hat. COC wurde
1990 gegriindet und beschéftigt derzeit ca.
450 Mitarbeiter in seinem 50.000 gm groB3en
Werk in Taoyuan County, Taiwan. Das Unter-
nehmen ist auf Werkzeuge fiir groBe Autoka-
rosserieteile spezialisiert.

COCs Prasident Y.K. Tseng berichtet, dass
die Einfiihrung von PowerINSPECT OMV die
Produktivitdt enorm erhéht hat, obwohl die
Software erst seit sechs Monaten im Einsatz
ist. ,Mit OMV konnen wir die Presswerk-
zeuge direkt auf der Werkzeugmaschine
messen und herausfinden, ob irgendwelche
Probleme bestehen”, so Tseng. , Wir haben
die Mdglichkeit, einen direkten Vergleich mit
dem CAD-Modell durchzufiihren, was sehr
viel zuverlassiger ist, als auf Zeichnungen
basierende Priifverfahren zu verwenden.”
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Die meisten Werkzeugmaschinen bei COC
weisen eine Lange zwischen vier und fiinf
Metern auf, und viele der zur Fertigung anste-
henden Presswerkzeuge sind ahnlich groB.
Das drangendste Problem bei solch groBen
Werkzeugen besteht darin, dass sehr lange
Fraser erforderlich sind, um bis zur gew{insch-
ten Tiefe bearbeiten zu konnen. Diese Fraser
konnen jedoch ihre exakte Ausrichtung ver-
lieren, insbesondere nahe des Bauteilbodens.
Die Folge ist ein UbermaB auf dem Stempel
und ein UntermaB des Gesenks. , Teile dieser
GroBe und derartigen Gewichts zwecks Prii-
fung zu einer Koordinatenmessmaschine zu
transportieren, ist duBerst schwierig und ver-
langsamt den gesamten Produktionsprozess
enorm”, erlautert Tseng.

,Um die auftretenden Fehler bei der Neuein-
richtung des Werkzeugs auf der Maschine
zu beheben, haben wir bislang immer nach-
traglich von Hand bearbeitet”, erinnert sich
Tseng. ,Dies war nicht gerade prazise und
dazu noch extrem zeitaufwandig. Jetzt kon-
nen wir die Flache auf der Werkzeugma-
schine neu bearbeiten, was sehr viel schnel-
ler und zuverlassiger ist.” Die hohere Qualitat
zeigt sich in der deutlich verringerten Erpro-
bungszeit fir neue Werkzeuge. ,Wir kdnnen
nun sicher sein, dass das Werkzeug voll funk-
tionstiichtig von der Maschine kommt”, so
Tseng.

Bearbeitung von Gussformen

Die meisten Fallbeispiele, bei denen Informa-
tionen Uber die exakte Ausgangsform fehlen,
entstammen Bearbeitungsprozessen wie Gie-
Ben und Schmieden oder ungenauen Repara-
turtechniken wie beispielsweise Schweilen.
Wichtig in all diesen Féllen: Das zu entfer-
nende Material sollte ein konstantes Auf-
mass gemal der zu bearbeitenden Geome-
trie haben. Nur so kann vermieden werden,
verschiedene Bereiche zu viel oder zu wenig
zu bearbeiten. Weitere Vorteile liegen darin,
einen weichen Ubergang zwischen den bear-
beiteten und den unbearbeiteten Bereichen
zu gewahrleisten, das , Luftfrasen” zu redu-
zieren und die Kontrolle (iber den Vorschub
zu erhohen, wenn der Fraser ansetzt und
Rest-material zuriickbleibt.

Je nachdem, wie viel oder wenig der Anwen-
der Uber die Form weiB, ist ein Prif- oder
ein Flachenriickfiihrungs-Verfahren vorzu-
ziehen. Im Regelfall wird bei der Bearbei-
tung von Gussrohlingen ein Messprogramm
erstellt, um die Form des Rohlings zu bestim-
men. Dieses Messprogramm wird in dersel-
ben Weise generiert und ausgefiihrt wie das
Messprogramm, welches fiir die Bestimmung
der Bauteilposition im weiter oben beschrie-
benen elektronischen Aufspannprozess ein-
gesetzt wird. Innerhalb dieser entstandenen
Rohlingshiille lasst sich anschlieBend die
endgiltige Form ausrichten. Fir die zur Bear-
beitung anstehende Fléche ist so eine gleich-
maBige Materialstarke gegeben.

Sollte sich der Anwender liber die Ausgangs-
form vollig im Unklaren sein, was bei repa-
rierten Bauteilen oder Werkzeugen durch-
aus der Fall sein kann, ist der Einsatz einer
Flachenriickfihrungs-Software ~ wie  bei-

spielsweise Delcams CopyCAD sinnvoll. Das
System erstellt ein vollstandiges Modell aller
Bereiche, die bearbeitet werden miissen. Auf
Basis des Modells erzeugt das CAM-System
anschlieBend die fiir das Bauteil spezifischen
Werkzeugwege. Viele CAM-Programme kon-
nen mittlerweile Werkzeugwege anhand von
Dreieckmodellen erstellen, die von Flachen-
riickfiihrungs-Systemen erzeugt wurden. Die
Erstellung eines mit allen Flachen ausgestat-
teten CAD-Modells ist daher nicht mehr not-
wendig.

Ein Unternehmen, das dieses Verfahren ein-
setzt, ist Nissans Niederlassung im englischen
Sunderland, die als das produktivste europa-
ische Fertigungswerk der Automobilbranche
internationale Bekanntheit erreicht hat. Der-
zeit werden alle Presswerkzeuge von Japan
aus nach Sunderland geliefert. Es ware
schlichtweg zu teuer, sie fiir Modifikationen
oder Reparaturen nach Japan zuriickzusen-
den. Also wurde in Sunderland eine NC-
Anlage fiir diese Arbeiten errichtet.

Friiher wurden Konstruktionsanderungen
und schadhafte Schnittflachen auf den Werk-
zeugen zuerst geschweifit und anschlieBend
von Hand entsprechend geschliffen. Mittler-
weile wurde das manuelle Reparaturverfah-
ren durch ein neues System ersetzt. Zunachst
digitalisieren die Nissan-Techniker ein Pro-
fil von der Trimmlinie eines Presswerkzeugs.
Dazu wird ein Renishaw-Taster auf einer
Okuma-Maschine eingesetzt. Die erfassten
Daten werden dazu verwendet, ein CAD-
Modell der Trimmkanten des Werkzeugs zu
erstellen. Dieses Modell wird anschlieBend in
das CAM-System zur Generierung der Bear-
beitungsdaten eingelesen. AbschlieBend
werden die Trimmkanten auf der Okuma NC-
Maschine neu erstellt. Anfangs sollte das
neue Verfahren nur mit Trimmwerkzeugen
den manuell ausgefiihrten Prozess kopie-
ren, bei dem lokal begrenzte Reparaturen
an allen beschadigten Werkzeugbereichen
erfolgten. Seit kurzem deckt es nun auch die
Bearbeitung der geschweilten Bereiche ab
und ersetzt mit nur einem Arbeitsgang die
komplette Trimmkante.

Die nachste Anwendung bestand darin,
bestimmte Bereiche bei Ziehwerkzeugen zu
ersetzen. Ein wichtiger Punkt insbesondere
beim Einsatz von LaserschweiBverfahren, um
Bleche unterschiedlicher Metallharten mitei-
nander zu verbinden. Diese Bereiche nutzen
sich aufgrund der Wirkungsweise des Laser-
schweiBens schnell ab. Mit der Folge, dass
sie durch harteres Material ersetzt werden
miissen, um die Lebensdauer des Werkzeugs
zu verlangern. Wiederum werden die Fla-
chendaten der betroffenen Bereiche mit dem
Renishaw-Taster erfasst. Der instand zu set-
zende Bereich wird modelliert und anschlie-
Bend bearbeitet.

JJetzt verfligen wir Uber die geeignete Tech-
nologie, um Flachenriickfiihrungen selbst
komplett durchfihren zu koénnen”, meint
Steve Easter von Nissans Abteilung fir die
Presswerkzeug-Konstruktion. ,Die erfor-
derliche Genauigkeit ist nun viel leichter zu
bewerkstelligen.” Auf die Frage, warum er
sich flr Delcams Software entschieden habe,
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antwortet Easter: ,Entscheidend war, dass
ich alle drei Systemelemente — Flachenriick-
fiihrung, Modellierung und Bearbeitung — von
einem Anbieter erhielt. Andere potenzielle
Lieferanten boten einen Programm-Mix ver-
schiedener Entwickler, was aber meiner Mei-
nung nach oft zu mangelnder Kompatibilitat
fahrt.”

Bearbeitung unbekannter Formen

Die schwierigsten adaptiven Bearbeitungspro-
zesse sind diejenigen, bei denen der Anwen-
der die endgilltige Form des Bauteils nicht
kennt. Ublicherweise tritt dieser Fall ein, wenn
Reparaturen an Bauteilen vorgenommen wer-
den, die nach langerem Gebrauch von ihrer
Soll-CAD-Form abweichen. Ein Beispiel sind
Turbinenblatter, die von den hohen Tempera-
turen der Flugzeugmotoren verzogen sind. Ein
ahnliches Problem kann bei der Reparatur von
Werkzeugen auftreten, die nach ihrer Herstel-
lung nochmals modifiziert wurden, sodass die
urspriinglichen Daten nicht mehr dem aktu-
ellen Bauteil entsprechen. Hierzu gehéren bei-
spielsweise Presswerkzeuge, bei denen die
Riickfederung nach dem Verformen kompen-
siert werden soll.

Der erste Schritt in diesen Fallen besteht
darin, das Bauteil zu priifen und den Grad
der Abweichung von den Soll-CAD-Daten zu
ermitteln. Uber die Morphenfunktion in Del-
cams PowerSHAPE kann der Anwender das
CAD-Modell an die tatsachliche Geome-

Der rosarote Druckpunkt

Spezialfolien messen Druckbelastungen

Spezielle Multilayer-Folien mit inte-
grierten Mikrofarbkapseln erméglichen
es, ohne groBen technischen Aufwand
die Druckbelastung zwischen zwei Wirk-
flachen zu messen. Entwickler, Monteu-
re und Instandhalter verschaffen sich
damit direkt am Einsatzort einen ersten
Eindruck iiber die herrschenden Krafte-
verhéltnisse an Verbindungs- und Kon-
taktstellen aller Art.

Der Druck lastet schwer. Fragt sich nur: Wie
schwer? Wer eine schnelle — und preiswerte
— Antwort auf diese Frage verlangt, fir den
kommen die Druckmessfolien von Kager
Industrieprodukte in Dietzenbach wie geru-
fen. Wo immer es darum geht, einen ersten
Eindruck von der mechanischen Druckbela-
stung zweier Kontaktflachen zu gewinnen,
sind diese Spezialfolien namens Pressurex an
der richtigen Stelle. Sie sind zwischen 0,1 und
0,2 Millimeter dick und werden in sieben Vari-
anten fiir Druckbereiche von 0,14 bis 3000 kg/
ms2 (2.0 bis 43.200 PSI) angeboten.

Die Druckmessfolie Pressurex wird auf Rolle
geliefert, von der sich der Anwender die bend-
tigten Teil- oder Formstiicke bedarfsgerecht
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trie anpassen. AbschlieBend erzeugt Power-
MILL die Werkzeugwege fiir alle bendtigten
Bereiche.

Ein weiterer Anwendungsbereich ist das Ent-
graten und Bohren groBer Verbundteile wie
z.B. Schiffsriimpfe, Yachtaufbauten und Flug-
zeugelemente. Solche Teile sind ziemlich flexi-
bel, und ihre Fertigungsverfahren sind nicht so
einheitlich wie bei Metallelementen. Aus die-
sem Grund lassen sich automatisierte Schlicht-
verfahren nur schwer anwenden. Manuelle
Verfahren wiederum sind zu langsam, um den
steigenden Anforderungen in der Luftfahrt-
und Schiffsindustrie gerecht zu werden, und
bieten nicht die erforderliche Prazision.
Delcam hat daher in Zusammenarbeit mit dem
Werkzeugmaschinenhersteller CMS Advanced
Materials eine innovative Losung entwickelt.
Sie ermdglicht es, ein Fiinfachsbearbeitungs-
zentrum beliebiger GroBe oder Konfigura-
tion als eine Beschnittstation in der Produk-
tion einzusetzen. Mit der Software misst der
Anwender die tatsachliche Position der Merk-
male auf dem Bauteil und passt anschlieBend
die Beschnittbahnen an. Auf diese Weise wird
der Frasprozess an den erforderlichen Stellen
ausgefiihrt, und nicht dort, wo es das CAD-
Modell vorgibt.

Die Lésung von Delcam und CMS erkennt
dariiber hinaus die tatsachlichen Positionen
fir Bohrungen und gewahrleistet so einheit-
liche und akkurate Bohrldcher lotrecht zur
Flache. Sind kegelige Einsenkungen erforder-

und passgenau abschneidet. Diese wer-
den dann zwischen die beiden Wirkflachen
gelegt, auf welche die Kraft aufgebracht
wird. Im Augenblick der Belastung zerbre-
chen die in der Mehrschicht-Folie (Poly-
ester-Basis) integrierten Mikro-
farbkapseln und erzeugen ein

rosarotes Druckbild, das die

Kréfte- beziehungsweise Last-

verteilung zwischen den beiden
Wirkflachen darstellt. Die Farbinten-

sitat dieser Momentaufnahme in Magenta
lasst sich dann mit einer PSI-Skala abglei-
chen, die Auskunft gibt ber den erreichten
Messwert. Die bei der einfachen Sichtpriifung
erreichbare Genauigkeit liegt im Bereich von
zehn Prozent; beim Einsatz eines optischen
Messsystems lasst sich die Genauigkeit auf
etwa zwei Prozent erhéhen.

Das Anwendungsspektrum der Pressurex-
Folien ist breit gefachert — unter Belastung
stehende Kontaktflachen gibt es schlieBlich in
allen Bereichen der Technik: Ob Werkstiicke
aufgespannt, Bauteile verbunden oder Werk-
zeuge zusammengepresst werden — stets lasst
sich mit einer Druckmessfolie ermitteln, ob
die aufgebrachte Kraft ausreicht oder nicht.

lich, kénnen diese ebenso in demselben Bohr-
zyklus bewerkstelligt werden, sodass die Ein-
senkung exakt die korrekte Tiefe von der Fla-
che aus aufweist.

Zusammenfassung

Unternehmen, die adaptive Bearbeitungs-
prozesse einsetzen wollen, sollten sich darii-
ber im Klaren sein, dass diese viel komplexer
und prozess-spezifischer als die herkémmliche
CAM-Programmierung sind. Alle hier vorge-
stellten Losungen weisen jedoch in ihrem Kern
eine gemeinsame Funktionalitdt auf. Delcam
hat es sich zur Aufgabe gemacht, diese Kern-
funktionalitat mit seinem bestandig erwei-
terten Software-Portfolio zu standardisieren.
Trotzdem erfordern es die meisten adaptiven
Bearbeitungsprojekte, dass Delcam wéhrend
der Implementierungs-Phase dem Unterneh-
men beratend zur Seite steht und kundenspe-
zifische Anpassungen vornimmt.

Produktivitat ist der Schliissel zum Erfolg jedes
Fertigungsunternehmens. Auch wenn also die
Komplexitat adaptiver Bearbeitungsprozesse
zusatzliche Anforderungen an ein Unterneh-
men stellt, so ist doch jedes Verfahren, das
den Materialverschnitt verringert oder die Effi-
zienz verbessert, eine sorgféltige Uberlegung
wert. Adaptive Bearbeitungsprozesse haben
das Potenzial, diese beiden Ziele zu erreichen,
und sollten daher von keinem zukunftsorien-
tierten Fertigungsunternehmen auBer Acht
gelassen werden.

Bild: Kager

Nach dem Anpressen zeichnet sich die Druckverteilung auf
der Folie in Form unterschiedlich starker Verfarbungen ab.

Dabei gibt das rosarote Druckprofil einer Pres-
surex-Folie auch zu erkennen, wo besondere
Druckpunkte liegen (intensives Pink) und wo
die Verbindung zwischen den Kontaktflachen
eventuell Schwachstellen aufweist (helles
Rosa). Insofern dient die Druckmessfolie von
Kager auch als Mittel der Qualitatssicherung.
Aufgrund ihrer geringen Dicke kann die Pres-
surex-Folie von Kager auch auf gewdlbten
Oberflachen verwendet werden. Optimale
Messergebnisse lassen sich bei Betriebstem-
peraturen zwischen 5°C und 35°C erzielen.

Controlling hilft bei der Unterneh-
mensplanung und -fithrung. Nicht je-
der Unternehmer sieht das ein — mit
fatalen Folgen fiir den Betrieb. Das
Berater-Portal Unternehmer-in-Not.at
hat einige Irrtiimer von Geschaftsfiih-
rern kleinerer Unternehmen zusam-
mengestellt und kommentiert.

Ein Grundsatz: Effektives Controlling ist nur
moglich, wenn Planzahlen des Unterne-
hmens vorhanden sind — im besten Fall
schriftlich.

Irrtum 1: Controlling ist Erbsenzahlerei:
Controlling ist mehr als das Bilden von Spal-
tensummen: Gutes Controlling beinhaltet
sowohl ein strategisches als auch ein oper-
atives Controlling. Das strategische Control-
ling ist auf langfristige Ziele ausgerichtet.
Es hilft lhnen zum Beispiel, Wetthewerb-
svorteile zu verwirklichen oder Kernkom-

petenzen zu ermitteln. Das operative Con-
trolling prift, ob Ihre kurzfristigen Zwisch-
enziele erreicht wurden und leitet daraus die
nachsten Schritte ab. Controlling ist nur dann
effektiv, wenn strategisches Controlling mit
operativem Controlling Hand in Hand geht.
Irrtum 2: Ich habe ohnehin alles im Kopf:
Vor allem kleine Unternehmen verschriftli-
chen ihre Plane und Ziele selten. Ideen und
Strategien sammeln sich vielmehr im Kopf
des Unternehmers. Die Nachteile:

— Die Plane und Strategien werden haufig
umgeworfen und verandert. Eine Strategie
[ost die andere ab, ohne dass die Ursachen
dafiir analysiert werden.

— Die Unternehmensziele bleiben den Mitar-
beitern verborgen. Wenn die Mitarbeiter nicht
wissen, warum sie etwas tun, fehlt ihnen die
Motivation fiir ihre Arbeit.

— Dinge, die nur im Kopf gespeichert sind,

gehen eher verloren als Schriftliches. AuBer-
dem: Tragt man alles im Kopf mit sich herum,
fallt es zu Hause schwer, abzuschalten.
Irrtum 3: Jetzt ist der nachste Auftrag
wichtig: Das Tagesgeschaft geht nicht immer
vor: Zu spat merken viele Unternehmer, dass
die Auslastung zwar gut ist, aber unter dem
Strich nichts (brig bleibt oder die Konkurrenz
schon auf der Uberholspur ist. Lassen Sie sich
nicht vom aktuellen Marktwind treiben. Con-
trolling braucht Zeit und RegelmaBigkeit.
Planen Sie feste Zeiten fiir Controlling-Aufga-
ben ein. So beugen Sie Krisen vor.

Irrtum 4: Controlling ist nur was fiir GroBe:
Controlling ist der laufende Abgleich zwi-
schen Soll- und Ist-Zustanden. Dieser ist fiir
Unternehmen jeder GroBe wichtig. Denn
selbst das kleinste Unternehmen braucht ein
MindestmaB an ZielgroBen wie zum Beispiel
Umsatz, Kosten oder die Anzahl von Kunden.
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Schweil3en,

Schneiden, Schreiben

Die Lasertechnik
in der Kunststoff-
verarbeitung

Weit weniger spektakular als die Erfindung der Gliihbirne, des Automobils oder
Telefons verlief die Entdeckung des Lasers. Kaum ein halbes Jahrhundert ist
es her, dass erste Anwendungen der modifizierten Lichtquellen Furore mach-
ten. Inzwischen gehort die Laserstrahlung zu den wichtigsten Werkzeugen nicht
nur in der Metallbearbeitung, sondern ebenfalls in der Medizin, in der Vermes-
sungs-, Daten- oder auch Steuerungstechnik und nicht zuletzt in der Kunstst-
offindustrie. Dort werden Lasersysteme zum SchweiBen, Schneiden und Schrei-
ben eingesetzt, aber auch zum Sintern, Harten, Vorbehandeln, Reinigen oder zur

Qualitatskontrolle.

Albert Einstein erkannte schon 1917 als Pro-
fessor an der Berliner Universitat, dass sich
ganz normale Lichtquellen verstarken las-
sen, von ihm als induzierte bzw. stimulierte
Emission beschrieben. Doch vorerst blieb die
Entdeckung des spateren Nobelpreistragers
im theoretischen Ansatz stecken; fiir lange
Zeit noch. Erst ein halbes Jahrhundert spater,
1968, kamen erste CO2-Laser auf den Markt,
wurde aus den stimulierten Lichtwellen ein
kontinuierlich arbeitendes Werkzeug.

Ein paar Jahre zuvor, 1960, war es dem US-
Amerikaner Theodore Harold Maiman gelun-
gen, einen ersten funktionierenden Laser zu
prasentieren. Er pragte auch den heute noch
verwendeten Begriff Laser als Abkiirzung fiir
.Light Amplication by Stimulated Emission
of Radiation”. Maiman, 1928 geboren, ver-
wendete damals einen Rubinlaser, der mit
einer Blitzlampe gepumpt wurde. Er hat die
spannende Geschichte seiner Erfindung in
dem Buch ,The Laser Odyssey” beschrieben
und lebt heute in Vancouver an der kana-
dischen Westkiiste.

Anfangsjahre des Lasers

Unmittelbar nachdem es Theodore H. Mai-
man gegliickt war, einen solchen Lichtver-
starker im sichtbaren Spektralbereich zu rea-
lisieren, setzte eine ziemlich stiirmische Ent-
wicklung ein. Ab Mitte der 1960er Jahre etwa
tauchten erste gepulste Festklorperlaser in
der Werkstoffbearbeitung auf. Bei ersten,
noch im Laborbetrieb erprobten Lasergeraten
hatte sich gezeigt, dass sich mit dem Laser-
strahl Rasierklingen problemlos durchboh-
ren lieBen. Die Stahlklingen waren eigent-
lich als Abschirmung fiir den Strahl gedacht.
Der Zufall also verhalf zum Durchbruch: Jetzt
wurden gezielt die verstarkten und in einem
aktiven Medium stimulierten Lichtstrahlen
als Werkzeug fiir die Materialbearbeitung
genutzt.

Inzwischen ist der Laser langst als univer-
sell verwendetes Hilfsmittel tief in unseren
Alltag integriert. Festkorperlaser unter-
schiedlicher Konzeption werden nicht nur in
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der Werkstoffbearbeitung zum Schneiden,
SchweiBen oder auch Beschriften, zum Bie-
gen oder Bohren eingesetzt, sondern auch
im privaten Umfeld bei CD- oder DVD-Spie-
ler, zur Datenlbertragung oder als Laserdru-
cker am PC. In der Allgemeinmedizin wird
der Laser primér zur Diagnose genutzt, bei-
spielsweise zum Messen von Strémung und
Zirkulation des Bluts. In der Augenheilkunde
wird mit dem Laserstrahl Kurz- und Weitsich-
tigkeit korrigiert. Damit kann aber auch eine
sich 16sende Netzhaut am Augenhintergrund
wieder verschweiBt werden. In der Chirurgie
ist der Laser hauptséchlich im Bereich der
Endoskopie oder als Laser-Skalpell zu finden.
Krampfadern lassen sich mit dem gebiindel-
ten Lichtstrahl behandeln, Leberflecke oder
Tatowierungen damit entfernen. Denn sub-
kutanes (unter der Haut gelegenes) Pigment
kann mit Hilfe eines ultrakurz gepulsten
Lasers zerstort und damit beseitigt werden.
Nicht nur in der Medizin entfaltet der Laser
seine vorteilhaften Tugenden. Laserstrahlen
helfen dabei, unsere Erde akkurat zu ver-
messen, tektonische Verschiebungen aufzu-
spiiren und notfalls vor dem nachsten Tsu-
nami zu warnen. Beim Tunnelbau wird durch
Laserstrahlen ein gerader Vortrieb des unter-
irdischen Bauwerks gewahrleistet. Im Super-
markt wird an der Kasse mit Barcode-Lese-
geraten via Laser die Codierung erfasst und
der Betrag errechnet. Und im StraBenverkehr
nutzt die Polizei Laserpistolen, um an Stre-
cken mit begrenzter Geschwindigkeit die
Limitierung zu tiberwachen.

Der Laser als Werkzeug

Langst auch hat sich der Laser als nahezu
unentbehrliches Werkzeug in der Kunst-
stoff verarbeitenden Branche etabliert.
Ganz ahnlich wie im Metallgewerbe wurde
er am Anfang primdr zum Trennen bend-
tigt, oft auch in der Kombination mit dem
bis dato favorisierten Wasserstrahlschnei-
den. Doch zunehmend ist die Lasertechnik
heute auch beim Fiigen von Kunststoffen zu
finden, wobei hier allerdings noch gewisse

Fortschritt auf einem noch jungen Gebiet: Diodenlaser neues-
ter Bauart. Bild: Jenoptik

Globo-Welding fiir das dreidimesionale LaserschweiBen von
Kunststoff-Bauteilen. Bild: Leister

Soll den Durchbruch fiir das LaserschweiBen bringen:
FasergekoppeltesDiodenlasermodul der neusten Generation
Bild: Optotools

Einschrankungen hinsichtlich Material und
SchweiBmethode zu beriicksichtigen sind.
Auf dem Gebiet der Rapid-Prototyping (RP)-
Verfahren dagegen lauft ohne Laser nichts.
Mit ihm wird das Material aufgeschmol-
zen und das Modell aufgebaut. Es werden
per Laserstrahl erste provisorische Formen
erstellt, auf denen sich notfalls auch schon
mal komplette Kleinserien produzieren las-
sen. Mit dem Laser werden Kunststoffteile
bedruckt und beschriftet, Druckwalzen gra-
viert und fertige Formteile hinsichtlich ihrer
Qualitatskriterien Gberpriift. Und am Ende
werden die kontrollierten Fertigteile dann
mit einem fahrerlosen Transportsystem ins
Lager verfrachtet, lasergefiihrt natiirlich.

Unter dem Titel , Lass den Laser ran” berich-
tete das , Kunststoff Magazin” im Marz 2004,
dass sich der Laser in weiteren Nischen der
polymeren Welt einnistet. Beispielsweise in
der Qualitatssicherung und Produktionskon-
trolle. Beschrieben wurde in diesem Zusam-

menhang ein véllig neuartiges Messsystem
der Karlsruher Firma Elovis, das extrem hohe
Messgenauigkeiten bei sonst nur schwierig
zu erfassenden Materialien verspricht. Mit-
tels Lasertechnologie ermittelt das Gerat
Geschwindigkeiten und Langen von Bahnen
aus Textilien, Vlies, Kunststoff, Papier oder
auch Metall. Durch den Einsatz von Laser-
strahlen wird eine vom Material unabhan-
gige exakte Messung ohne jeglichen Kali-
brieraufwand erreicht.

Ungeahnte Chancen erdffnen sich der Laser-
technik auch beim Beschriften und Markie-
ren von Formteilen unterschiedlicher Geome-
trie und Material. Auf den tausendstel Milli-
meter genau kdnnen Schriftzeichen, Zahlen,
Logos oder Codierungen auf das Objekt auf-
gebracht werden. Es lassen sich auf diesem
Weg im Rahmen der betriebsinternen Logi-
stik aber auch einzelne Bauteile oder kom-
plette Baugruppen identifizieren und zurick-
verfolgen. Wesentliche Pluspunkte dieser
Methode sieht die Rofin Sinar Laser GmbH,
die nach eigenen Angaben eine breite Palette
von Beschriftungslasern und kompletten
Markierungssystemen offerieren kann, unter
anderem in der hohen Flexibilitat hinsichtlich
der LosgroBen, im kraftefreien und beriih-
rungslosen Arbeitsvorgang sowie in dessen
Schnelligkeit und Prazision.

Vom Rubin- zum Diodenlaser
Angefangen hat die beeindruckende Erfolgs-
story mit dem Rubinlaser von Maiman, einem

sogenannten Festkorperlaser. Dem folgten
die Gaslaser sowie spateren Halbleiter- bzw.
Diodenlaser. Das Herz jedes Lasers besteht
aus dem aktiven Medium. Dieses nimmt Ener-
gie auf, in der Regel Lichtenergie von einem
als Pumplichtquelle bezeichneten Aggregat.
Die Atome des aktiven Mediums geben diese
Energie als koharente Lichtstrahlen ab, also
als kompaktes Lichtbiindel von gleicher Wel-
lenldnge und Schwingungsart. Zwischen zwei
Spiegeln wird das Licht dann mehrfach reflek-
tiert, bevor es am Ende als Laserstrahl aus
dem einem, teilweise durchlassigen Spiegel
austritt, um in unterschiedlicher Form genutzt
zu werden.

Beim weit verbreiteten und auch heute noch
gebrauchlichen CO2-Laser wird das laserak-
tive Medium von einer Glimmentladung in
einem Gemisch aus Helium, Stickstoff und
Kohlenstoff gebildet. Anders sieht es beim
ND:YAG-Laser aus, wie sie in der Praxis eben-
falls oft anzutreffen sind. Bei diesen Fest-
korperlasern der frithen Periode besteht das
laseraktive Medium aus einem mit Neodym
dotierten Kristallstab, der sich aus den che-
mischen Grundstoffen Yttrium-Aluminium-
Granat (YAG) zusammensetzt. In den spéten
80er Jahren des vergangenen Jahrhunderts
erlaubte es die Halbleitertechnologie schlieB3-
lich, immer langlebigere und hoch aktive Dio-
denlaser auf den Markt zu bringen. Mit rela-
tiv kleiner Leistung entfalten sie in CD- und
DVD-Laufwerken ihre dennoch sehr wirksame
Kraft und werden auch beim Fiigen von Kunst-

stoffen fiir das Laserschweien eingesetzt.
Obwohl auch hier erst am Beginn einer viel
versprechenden Karriere, erwies sich das Ver-
schweiBen von Bauteilen aus Kunststoff mit
dem fokussierten Laserstrahl als elegante
Variante der Verbindungstechnik im poly-
meren Werkstoffbereich. Zu den Pionieren auf
diesem weiten Feld diirfte die Firma Jenoptik
aus dem thiiringischen Jena gehdren. Schon
friih engagierte sich das ostdeutsche Unter-
nehmen in Forschung und Weiterentwicklung
des LaserschweiBens, das sich im gewissen
Umfang einen Platz als Alternative zu den
thermischen und mechanischen Fiigeverfah-
ren sowie zum Nieten und Kleben erobern
konnte. Eine nicht unwesentliche Einschran-
kung ist, dass mindestens ein Fligepartner
der zu verbindenden Werkstiicke das Laser-
licht mit dessen spezifischer Wellenlange gut
absorbieren muss. Ansonsten aber kann die
Methode

mit einer Reihe von Vorteilen punkten: Der
Energieeintrag erfolgt ohne Beriihrung und
ohne Kraftaufwand. So lassen sich auch fili-
grane, mechanisch sehr sensible Teile gut
verschweiBen. Die Wérmeeinleitung ist ther-
misch und geometrisch exakt definiert; und
es entsteht beim eigentlichen SchweiBvor-
gang weder Abrieb noch Schmelzeaustrieb
an der Naht.

Mehr Strahlqualitat bitte!
Im Hinblick auf das LaserschweiBen lassen
sich nach Ansicht der Firma Leister, einem

VORSPR
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ALUMOLD®, FORTAL® UND ALCAST® -

DIE ANTWORT AUF DIE ANFORDERUNGEN DES MARKTES

fiir Zuschnitte und Zeichnungsteile.

VORTEILE FUR SIE:

 GroBes Materiallager in FORTAL®-
Werkstoffen

Industrielle Fertigung der Prézisions-
zuschnitte bis 200 mm Dicke
Bandgeségte Blécke bis 700 mm Dicke
Oberflachenbearbeitete K-, P- und
T-Normalien aus FORTAL®-Aluminium
Kompl. Sdulengestelle nach Zeichnung
ALUMOLD® 1-500 mit hoher
Kernfestigkeit bis zu 600 N/mm?

Die idealen Aluminiumwerkstoffe fiir den Schnitt-, Stanzwerkzeug-,
SpritzguB-, Stammformen-, Vorrichtungs- sowie allgemeinen Formen-
und Maschinenbau. Fordern Sie unser Aluminiumbearbeitungscenter

* Bearbeitungsvorteile bei der Zerspanung
(HSC) bzw. Erodierung

* Gewichtsreduzierung der Werkzeuge
gegeniiber Stahl (50 %)

e Kirzere Zykluszeiten fir die Herstellung
von Kunststoffteilen

e ALCAST®von 150 mm - 600 mm

Fordern Sie unsere kostenlosen
Spezialunterlagen an:

ALMET GmbH
Alfred Erstling

Tel.: 0211/5062-101
Fax: 0211/5062-122
E-Mail: aerstling@almet.ag
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Schweizer Hersteller von Schweillgeréten fir
die Kunststoffindustrie, derzeit zwei haupt-
sachliche Entwicklungstendenzen erkennen:
Der Trend bei der Polymerforschung ziele in
Richtung Materialmodifizierung und Entwick-
lung spezieller Laseradditive, die dem Roh-
material beigemischt werden. Damit lieBen
sich Kunststoffe per Laserstrahl mit einem
groBeren MaB an Gestaltungsfreiheit fiigen.
Andererseits wiirden Prozessbetreiber und
Anlagenhersteller verstarkt daran arbeiten,
bestehende Fiigeverfahren zu optimieren
oder auch ganz neue zu konzipieren.

Dass es dem LaserschweiBen bisher nicht
gelungen ist, sich nachdriicklicher im Markt
zu positionieren, liegt nach Einschatzung der
Heilbronner Firm Optotools an der immer
noch mangelhaften Strahlqualitat der verfiig-
baren Lasermodule. Mit einem fasergekop-
pelten Diodenlaser der neuesten Generation
versucht das wiirttembergische Unternehmen
dieses Manko zu beheben. Herausgestellt
werden der modulare Aufbau und die sehr
guten Strahlergebnisse der Neuentwicklung,
die sich deshalb auch in sogenannten Galvo-
Scannern installieren lieBe. In dieser Kombi-
nation wiirden die neuen Module den beim
LaserschweiBen bevorzugten quasi-simul-
tanen Fligeprozess ermdglichen. Die daraus
resultierende Steigerung der Taktzahl erhoht
nach Angaben von Optotools die Produktivi-
tat der Anlage entscheidend.

Bestatigt wird die Darstellung durch die LPKF
Laser und Electronics AG, deren Geschéftsbe-
reich KunststoffschweiBen auf die Lasermo-
dule von Optotools setzt. Schon friih hatte
man in Erlangen im Hause LPKF die Vorziige
dieser neuen Verbindungsversion als kosten-
giinstige und vor allem Material schonende
Alternative zum UltraschallschweiBen und
Verkleben erkannt. Das VerschweiBen mit
Laser sei sauber, der Energieeintrag gut zu
kontrollieren und die mechanische Belastung
der Bauteile gering, heit es dazu. Speziell
bei empfindlichem SchweiBgut wie elektro-

RP-Bauteile aus dem neuen ebalta-Material MG 815.
Bild: Wehl & Partner
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Moderne Kunststoff-SchweiBanlage L
mit Scannertechnik und neuartiger l,'""
Strahlquelle. Bild: LPKF

nischen Komponenten oder sensiblen Bautei-
len der Medizintechnik kdnne das Schweilen
mit dem Laserstrahl seine charakteristischen
Pluspunkte ausspielen, zumal sich das Aus-
schussrisiko entscheidend verringern lieBe.

Strukturieren und Perforieren

Wo sonst noch hat der Laser in der Kunststoff-
verarbeitung seine Aktivitaten entfaltet? Wo
konnte er mit seinen zweifellos vorhandenen
Vorteilen Terrain erobern? Beispielsweise
in der Mikrotechnik. Nach den Erfahrungen
von Arnold Gillner, seit 1994 Abteilungslei-
ter am Fraunhofer Institut fiir Lasertechnik
in Aachen, habe sich vor allem das Struktu-
rieren von Kunststoffen mit Laserstrahlen
als Erganzung zu den konventionellen Ver-
fahren durchgesetzt. Insbesondere dort, wo

es auf kleinste Geometrien mit einem Mini-
mum an Beeinflussung der empfindlichen
Bauteile ankommt. In einem Beitrag im Fach-
blatt ,Kunststoffe” 6/2005 schreibt Gillner:
Mit neuen Strahlquellen und auf das Verfah-
ren zugeschnittenen Werkstoffen lassen sich
die Grenzen der Bearbeitbarkeit bis in den
Bereich der Nanometer verschieben.

Ein anderes Beispiel: Mit , Votan A" hat Jenop-
tik ein Bearbeitungszentrum im Angebot, das
gleich im Doppelpack die Kraft des Laserlichts
nutzt. So konnen auf dieser Maschine einmal
die Sollbruchstellen fiir den Beifahrer-Airbag
in die Instrumententafel eines Pkw eingear-
beitet werden, gleichzeitig kann der Rand-
und Konturenbeschnitt des kompletten Bau-
teils erfolgen. Auf der Riickseite des Arma-
turenbretts werden durch den Laserstrahl
winzig kleine Locher eingebrannt und derma-
Ben aneinander gereiht, dass sich im Kunst-
stoff die bewusste Sollbruchstelle ausbildet,
wahrend die sichtbare Vorderseite der Tafel
optisch intakt bleibt. Betont wird, dass beide
in dem Fertigungszentrum integrierten Laser-
module grundsatzlich als eigenstandige Ein-
heiten fungieren. Aus Kostengriinden und bei
kleineren Serien lieBe sich jedoch auch eine
gemeinsame CO2-Laserquelle nutzen.

Doch mit Hilfe der Lasertechnologie lassen
sich ebenfalls Formen und Werkzeuge im
Kunststoff verarbeitenden Betrieb von anhaf-
tenden Materialriickstanden reinigen. Es las-
sen sich damit die Oberflachen unterschied-
licher Materialien fiir das Bedrucken oder
Kleben vorbehandeln. Die Starken der Laser-
verfahren sind auch hier die beriihrungslose
und partielle Behandlung der Bauteile, die
Maglichkeit, die erforderlichen Arbeitsgénge
gut in laufende Produktionsprozesse inte-
grieren zu kdnnen, sowie weitgehende dko-
logische Unbedenklichkeit. Und genau das
schlieBlich sind in der Summe die Parameter,
mit denen der Laserstrahl seinen Siegeszug
fortsetzen und sich in der Kunststoffverarbei-
tung als unentbehrlich erweisen wird.

Weiterentwicklung der Firma ebalta

Die Anforderungen im Rapid Prototyping sind klar vorgegeben: Schnell und ein-
fach muss es gehen, wenig Arbeitsgange sind erwiinscht. Diese Anforderungen
erfiillt ein neues Produkt, das die Firma ebalta aus Rothenburg ob der Tauber

erfiillt.

Das neue MG 815 ist eine Weiterentwick-
lung des bisherigen MG 805. Es zeichnet
sich vor allem durch seine kurze Entformzeit
aus. GieBlinge aus MG 815 kdnnen schon
nach einer Aushartezeit von 45 Minuten bei
70 °C entformt werden. Eine Nachtempe-
rung ist nicht mehr erforderlich. Die unge-
temperten Bauteile weisen schon 90 Prozent
der mechanischen Endwerte auf, die Warme-
formbestéandigkeit liegt bei einem HDT-Wert
von 90 °C.

Wer besonders hohe Anforderungen an das

Bauteil stellt, kann durch eine zweistiin-
dige Nachtemperung bei 100 °C, eine War-
meformbestandigkeit (HDT) von 130 °C und
bei der Variante MG 815-1 sogar von 140 °C
erreichen. So kénnen nun Kleinserien in kiir-
zerer Durchlaufzeitzeit hergestellt werden.
Die Herstellungskosten werden reduziert.
Die ebalta Kunststoff GmbH bietet iiber ihren
groBen, technischen AuBendienst personli-
che Betreuung vor Ort. Zusatzliche Unter-
stlitzung erhalten Sie aus der Zentrale durch
die Spezialisten fiir Rapid Prototyping.

Sie haben die Idee. Wir schaffen

die Grundlage, sie zu vervielfiltigen.

Spezialkunstharze Silikone

Halbzeuge Hilfsstoffe

Hochwertige Kunstharze fiir individuelle Losungen

Liickenloses Netzwerk zu Kunden, Partnern, Mitarbeitern
und Region

Vernetztes Expertenwissen und personliche Betreuung

www.ebalta.de
Tel. ++49 9861 7007-0

~ —

Losung zur Form
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Automobilhersteller setzen verstarkt auf den Einsatz leichter und hochfester Materialien, inshesondere auf Aluminium.
Damit wollen sie die Leistungsfihigkeit ihrer Fahrzeuge steigern und den Energieverbrauch reduzieren. Um die individu-
ellen Starken von Kunststoffen und Leichtmetallen optimal nutzbar zu machen, hat Audi bereits 1994 das Aluminium-Zen-
trum in Neckarsulm gegriindet. Dessen jiingste Erkenntnisse wurden im neuen Audi TT und im Supersportwagen Audi R8

umgesetzt.

Dipl.-Ing. Frank Venier, Leiter Projektmanagement Leichtbau
bei Audi, erklart: , Mit einer Aluminium-Karosserie sparen
wir gegeniiber einer funktionsidentischen Stahl-Karosserie
rund 43 Prozent Gewicht ein. "

3-2010 modell + form

Bei beweglichen Produkten spielt das
Gewicht oft eine bedeutende Rolle. Wer bei-
spielsweise auf dem Tennisplatz friiher einen
Holzschldger geschwungen hat und heute
ein aktuelles Carbon-Modell einsetzt, der
splirt, wie viel weniger Energie er fir einen
harten Schlag aufbringen muss. Ahnlich
ist die Entwicklung in der Luft- und Raum-
fahrt sowie der Automobilindustrie. Weniger
Gewicht zu bewegen, bedeutet geringeren
Energieaufwand.

Deshalb setzen Unternehmen dieser Bran-
chen schon seit vielen Jahren auf Leichtbau-
konzepte. Sie verwenden Materialien, die
das Gesamtgewicht ihrer Produkte reduzie-
ren. Fiir die Automobilindustrie ist beson-
ders Aluminium von groBer Bedeutung. Dies
bekréftigt Frank Venier, Leiter Projektma-
nagement Leichtbau bei Audi in Neckarsulm:
,Im Jahr 1994 haben wir mit dem Audi A8
die erste Oberklassen-Serienlimousine auf
den Markt gebracht, die eine selbsttragende
Karosserie ganz aus Aluminium hatte — mit
dem so genannten Audi Space Frame, kurz
ASF. Dieser Werkstoff spielt insgesamt eine
zunehmende Rolle.” Doch wie bei einem
Violinkonzert braucht man auch hier ein gut
eingespieltes Orchester, das gleichzeitig ver-
schiedene Stimmen perfekt spielt.

Vielfalt der Werkstoffe im
Leichtbau nutzen

Deshalb betont Frank Venier, dass es keine
Werkstoff-Monokultur geben kann. Er
erklart: ,Wir setzen den aus Kosten- und
Funktionssicht optimal passenden Werkstoff
am richtigen Ort ein. Den Heckrahmentrager
unseres neuen Supersportwagens Audi R8 —
ein Steifigkeitsbauteil, das in der Karosserie
verschraubt wird — stellen wir aus Magne-
sium her.” Dieses Metall eignet sich insbe-
sondere fiir Gussteile. Grund: Magnesium
verfligt Gber sehr gute FlieBeigenschaften
und es kénnen deshalb filigrane Geometrien
gegossen werden. Bei Profilen und Blechen
sind aufgrund der geringeren Umformbarkeit
die Produktivitat und die Gestaltungsfreiheit
geringer. Deshalb ist Magnesium dort heute
noch nicht wettbewerbsfahig.

Anders beim vielseitigen Aluminium. Dieses
Leichtmetall ist inzwischen in der gesam-
ten Automobilindustrie anerkannt und kann
bei Automobilen flachendeckend fiir alle
Bereiche eingesetzt werden. Es steht groB3-
industriell in allen Halbzeugformen zur Ver-
fligung — als Blech, Gussteil, Profil und fiir
den Fahrwerksbereich sogar als Schmie-
deteil. Mit seiner heute schon ber 90pro-

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

HIGH-TECH-KUNSTHARZE FUR INNOVATIVE INDUSTRIEN
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zentigen Recyclingquote weist es auBerdem
eine vorbildliche 6kologische Nachhaltig-
keit auf und besitzt hervorragende physika-
lische Eigenschaften. So kann beispielsweise
durch den Einsatz von Aluminium gegenu-
ber klassischer Stahlbauweise rund 43 Pro-
zent Gewicht eingespart werden. Leicht-
bauprofi Frank Venier erklart: ,Diese Proz-
entzahl basiert auf den Erfahrungen aus
unseren Serienprojekten und bezieht sich
auf eine funktionsgleiche Aluminium-Karos-
serie.” Dabei ist es natiirlich wichtig, die
Karosserie im Hinblick auf die Potenziale
des Werkstoffs Aluminium, des Strukturkon-
zepts sowie der Fertigungs- und Fiigetechnik
optimal auszulegen.

Aluminium ist langfristig
weltweit verfiighar

. Mit hoch- und hochstfesten Stahlen lassen
sich maximal noch 10 bis 15 Prozent Gewicht
gegeniiber normalem Karosseriestahl ein-
sparen. AuBerdem miissen bestimmte Stahl-
Gliten warmumgeformt werden, so dass sie
aufwandiger zu verarbeiten sind”, ergénzt
Venier. Auch beziiglich der Verfiigbarkeit
punktet Aluminium. Der Werkstoff ist welt-
weit verfligbar und damit langfristig sicher.
Stahl ist das grundsétzlich auch, aber der-
zeit aufgrund enormer Nachfragen aus
Asien sind die Preise seit einiger Zeit enorm
gestiegen.

Trotz aller Schwankungen ist der Grund-

preis von Stahl noch deutlich giinstiger als
der von Aluminium. Doch das ist nur ein Teil
der Kosten-Wahrheit. Letztlich gilt es, den
Preis fiir die funktionsgleiche fertige Bau-
gruppe zu betrachten. Dabei sind besonders
die Halbzeugarten Guss und Profil geeignet,
durch Funktionsintegration Leichtbau und
gleichzeitig eine Kostenreduzierung iber
den Entfall von Einzelteilen und Fiigeopera-
tionen zu ermdglichen.

Damit dies mdglich wurde, holte Audi schon
im Jahr 1994 Know-how aus verschiedenen
Bereichen zusammen. In dem damals neu
gegriindeten Aluminium-Zentrum tauschten
Spezialisten aus der technischen Entwick-
lung, der Planung und Qualitétssicherung
Erfahrungen aus und verfolgten gemeinsam
mit Partnerfirmen ein Ziel: Es galt, das tech-
nologische Wissen aus dem ersten Audi A8
in die GroBserienfertigung des A2 zu {ber-
tragen, von dem bis zu 320 Fahrzeuge pro
Tag gefertigt wurden.

Vielfaltiges Know-how im
Audi-Leitbauzentrum

Vor vier Jahren benannte Audi das Alumi-
nium-Zentrum in Aluminium- und Leichtbau-
Zentrum Neckarsulm um. Dessen Grundaus-
richtung und Strategie ist bis heute gleich
geblieben, der Name dokumentiert jedoch,
dass Forschung und Entwicklung langst iiber
den reinen Einsatz von Aluminium hinaus-
gehen.

Audi TT-Coupe: Materialien im Mischbau-ASF

Verteilung der Aluminium- Halbzeuge in der Audi TT Karos-
serie: Der wichtigste Leichtbauwerkstoff: Aluminium steht
groBindustriell in allen Halbzeugformen zur Verfigung — als
Blech, Gussteil, Profil und fiir den Fahrwerksbereich sogar
als Schmiedeteil. Seine physikalischen Eigenschaften sind
hervorragend. Mit einer heute schon (iber 90prozentigen
Recyclingquote weist er eine vorbildliche 6kologische Nach-
haltigkeit auf.

Loch- und gewindeformendes Schrauben (FDS)

'ilnllﬂﬂb

FDS-Schrauben/Fiigetechnik fiir den Mischbau: Mit den neu
entwickelten Flow-Drill-Schrauben (FDS) kénnen Blechdi-
cken bis zu vier Millimeter in Aluminium beziehungsweise
zwei Millimeter in Stahl ohne Vorloch und mit einseitiger
Fiigerichtung verbunden werden.

Geringes Gewicht mit hoher Festigkeit

Keine besondere Ausriistung nétig

L 2K R 2R 2R 2

Unser Service:

AXson

TECHNOLOGI

Expandierende

Harzsysteme

Basierend auf stetig weiterentwickelten Epoxid-Laminierharzen bietet Ihnen Axson
zwei hochwertige leistungsféihige Systeme zur Herstellung von strukturellen Bauteilen an.
Die Vorteile des neuen Verfahrens gegeniiber herkémmlichen Methoden sind:

Geringer Zeitaufwand, weniger Materialverbrauch, dadurch kostengiinstig

Leicht zu erlemender Prozess, einfache Verarbeitung
Trockenes Einlegen der Verstarkungsmaterialien

* Zwei verschiedene Laminierharze; eine Standardversion mit 3 verschiedenen
Hértern oder eine nach FAR 25 selbstverldschende Version (Airbus-Norm)

¢ lieferung verschiedener Verstérkungsmaterialien und ausgewdhlter Hilfsmittel

¢ Vermittlung des nétigen Know-Hows und Vor-Ort-Schulungen durch unsere technischen Berater

Kennwerte EP“I.AM 2028

mit Hartern 2013/2014/2015/2016:

Viskositét: 1.500 mPaxs
Topfzeiten: je nach Hérter 10 - 190 min
(Harter untereinander mischbar)
Entformzeiten: je nach Harter 10 - 36 h
Dichte der Teile: 0,65 bis 1,00 g/cm3

vor allem in der Automobil-Industrie,
zum Ausschéumen von Hohlréumen

Laminierharze und Gewebe fir das Infusionsverfahren

AXSON GmbH + WaldstraBBe 72, 63128 Dietzenbach « Tel.: 06074 40711-0, Fax: 77 « verkauf@axson.de

Datenblatter und Informationen zu unseren Produkien unter www.axson.com und www.axson-decoline.de

Zur Herstellung von strukturellen Bauteilen
unter Verwendung von Faserverstérkungen,
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Bild aus dem Karosseriebau mit Robotern: Mit rund 95 Prozent Automatisierungsgrad ist der Aluminium-Karosseriebau des
Audi TT optimal an die Stiickzahl in diesem Fahrzeug-Segment angepasst.

Mit dem in 2006 neu vorgestellten Audi TT
wird einmal mehr deutlich, welche Erfolge
durch technologische Weiterentwicklung im
Leichtbau mdglich sind. Frank Venier erklart:
.Dieses Fahrzeug ist rund 100 Kilogramm
leichter als ein funktionsgleiches Fahrzeug
aus Stahl. Damit verbraucht der Kunde etwa
einen halben Liter weniger Sprit auf 100
km. Bei einer Fahrleistung von 20 000 km
pro Jahr entspricht das einer Einsparung von
100 Liter. Gleichzeitig hat er das fahrdyna-
misch agilere Fahrzeug.”

Zur Herstellung von Aluminiumteilen ist viel
Know-how gefragt, tiber das Audi aufgrund
der langjahrigen Erfahrung verfiigt. Da im
Aluminium-Leichtbau-Zentrum alle Diszi-
plinen zusammenkommen, findet dort ein
regelmaBiger Erfahrungsaustausch statt,
von dem auch Systemlieferanten profitieren.
Spezialisten aus Entwicklung und Konstruk-
tion erarbeiten im so genannten Simultane-
ous Engineering-Ansatz (SE) mit ihren Kol-
legen aus der Planung, Qualitatssicherung
und Montage optimale Konzepte und Bau-
teilgeometrien. Dabei werden unter ande-
rem auch selbstentwickelte Methoden zur
Simulation genutzt.

Ein Ergebnis dieser Zusammenarbeit: Heute
ist Audi in der Lage, ein komplettes Alumi-
nium Karosserie-Seitenteil im Tiefziehver-
fahren als einteiliges Blech herzustellen.
Ahnliche Fortschritte werden bei den hoch-
integrativen Druckgussteilen und Strang-
pressprofilen in Zusammenarbeit mit Part-
nerfirmen erreicht.

Mischbauweise erfordert
intelligente Verbindungstechnik

Der als Mischbauweise bezeichnete Einsatz
verschiedener Materialien hat fiir Fahrzeuge
viele Vorteile, stellt aber gleichzeitig hohe
Anforderungen an die Verbindungs- und
Fligetechnik. Jedes einzelne Material stellt
bereits isoliert betrachtet eigene Anfor-
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Verbindungstechnik Alu-Stahl: o=

Stanznieten + Klaben
FDS-5chrauben + Klaben

FDS-Schrauben/Fiigetechnik fiir den Mischbau: Mit den neu
entwickelten Flow-Drill-Schrauben (FDS) kénnen Blechdicken
bis zu vier Millimeter in Aluminium beziehungsweise zwei
Millimeter in Stahl ohne Vorloch und mit einseitiger Fiigerich-
tung verbunden werden. Fotos: Audi

derungen. Werden die Werkstoffe zudem
untereinander verbunden, erhéht sich die
Komplexitat weiter. Die Ausdehnungskoef-
fizienten der einzelnen Werkstoffe missen
ebenso beriicksichtigt werden wie ihr korro-
sives Verhalten untereinander.

Beim Space Frame des neuen Audi TT ver-
wendeten die Ingenieure und Techniker des
Aluminium- und Leichtbau-Zentrums aus
Gewichtsverteilungsgriinden 69 Prozent
Aluminium im vorderen Teil und 31 Prozent
Stahl im Hinterwagen des Sportwagens.
SchweiBverbindungen in der Aluminium-
Struktur werden meist mit dem MIG-Verfah-
ren ausgefiihrt. Das SchweiBen hat jedoch
den grundsatzlichen Nachteil, dass Alu-
minium auf hohen Warmeeintrag mit rela-
tiv groBem Verzug reagiert. Leichtmetall-
Experte Venier erldutert: ,Wenn moglich,
setzen wir deshalb auf warme-arme oder
kalte Fiigetechniken wie das Laserschwei-
Ben oder auf das Laser-Hybridverfahren, das
eine Kombination von LaserschweiBen und
MIG-SchweiBen darstellt.”

Kalte Fligeverfahren fiir Struktur und Anbau-
teile sind: Stanznieten, Schrauben, Falzen,
Kleben. Dabei ist es haufig sinnvoll, die
punktférmigen mechanische Fiigetechniken
mit Klebeverfahren zu kombinieren. Griinde
dafiir gibt es verschiedene: Zum einen
erhoht sich die Festigkeit der Verbindung,
zum anderen (ibernimmt bei Mischverbin-
dungen von Stahl und Aluminium der Kleber
zusatzlich eine Isolieraufgabe. Er verhindert
(zum Teil in Kombination mit einer Nahtab-
dichtung) den direkten Kontakt der Metalle,
so dass keine Korrosion auftritt. AuBerdem
kann ein intelligent ausgewdhltes Klebstoff-
Konzept auch einen Teil der unterschied-
lichen Warmeausdehnungen der einzelnen
Werkstoffe auffangen.

Flow-Drill-Schrauben formen spanlos

Erstmals beim Audi TT eingesetzt wurden so
genannte Flow-Drill-Schrauben (FDS). Mit
ihnen kénnen Blechdicken bis zu vier Milli-
meter in Aluminium beziehungsweise zwei
Millimeter in Stahl ohne Vorloch und mit
einseitiger Fiigerichtung
verbunden werden. Das
Prinzip: Die Schraube
formt spanlos mit hoher
ansteigender  Drehzahl
und einer Anpresskraft
von bis zu 1,5 kN ein
FlieBloch mit lehrenhal-
tigem Mutterngewinde.
Dieser Fiigeprozess wird
von einem roboterge-
stitzten  System  mit
automatischer  Zufiih-
rung verarbeitet. Auf-
grund des hohen Tra-
ganteils im Gewinde
stellt es eine hoherfeste
Verbindung dar. Bei einem mdglichen Repa-
raturfall kann die FDS durch eine herkémm-
liche metrische Schraube ersetzt werden.

Innovative  Verbindungstechnologien er-
moglichen es, die technischen Vorteile der
Mischbauweise wirtschaftlich attraktiv zu
gestalten. Dazu tragen in gleichem MaBe
die Verfahren zur Herstellung von Guss- und
Profilteilen bei, die als Kaufteile zum GroB-
teil von Lieferanten zu Audi kommen. Hier
wurde bereits ein hohes Niveau erreicht.

Um die Einsatzbreite fiir den Leichtbau aus-
zuweiten, missen die jeweiligen Technolo-
gien und Prozess-Schritte weiter entwickelt
und optimiert werden. Audi-Ingenieur Frank
Venier sieht darin noch Potenzial: ,Unsere
externen Partner haben in den vergangenen
Jahren gemeinsam mit Audi einiges an
Know-how aufgebaut. Doch dabei kommen
die entscheidenden Impulse und die Pro-
jekte zur Vorentwicklungen fiir den tech-
nologischen Fortschritt meist von uns. Um
einen flachendeckenden und kostenattrak-
tiven Leichtbau zu ermdglichen, ist es aus
unserer Sicht erforderlich, dass die verschie-
denen Industriepartner mehr Eigeninitiative
entwickeln und sich aktiv in die Weiterent-
wicklung von Herstellungs- und Fertigungs-
prozessen einbringen.” |

Umfassende Kosten-
kontrolle in BIOS-2000

Die Geovision GmbH & Co. KG hat auf der EuroMold —

2009 neue und erweiterte Funktionen ihrer PPS/ERP-
Léosung BIOS-2000 gezeigt. Fertigungshetriebe kénnen
beispielsweise ilber neue maBigeschneiderte Funkti-
onen fiir eine umfassende Kostenkontrolle verfiigen.
Fiir zusatzliche Transparenz in der Fertigung sorgen
die verbesserte Integration von MDE-Informationen
sowie eine Ampeldarstellung zur Uberwachung lau-
fender Produktionsablaufe. Die Kennzahlen- sowie die
ausgebaute Chefiibersicht verdichten relevante Da-
ten aus samtlichen Modulen und unterstiitzen schnel-

le und fundierte Entscheidungen.

Die Neuerungen in BIOS-2000 erstrecken
sich dber alle Module der erweiterten PPS/
ERP-Losung. Insbesondere fir den Bereich
einer durchgehenden Kostenkontrolle wur-
den etliche vorhandene Funktionen in neuen
zentralen Ubersichten zusammengefiihrt, um
Risiken etwa durch groBere offene Posten
oder umfangreichere Reklamationen friih-
zeitig zu erkennen. In den Fertigungsmodulen
gewahrleisten zahlreiche Zusatzfunktionen,
dass jeder Mitarbeiter die fiir ihn relevanten
Informationen sowie vor- und nachgelagerte
Ablaufe sofort abrufen kann.

Die nahtlose Integration des PPS-Moduls mit
MES, BDE und MDE bietet einen Echtzeit-

altropol
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EPOXIDE

POLYURETHANE
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Kenn-zahlen.

monitor fir alle relevanten Daten bis in die
Maschinen hinein und sorgt so fir maximale
Termintreue bei einer effizienten Kapazitat-
sauslastung. Fir komplexe Produkte und
Baugruppen bietet die neue Version einen
deutlich erweiterten Stiicklistenexplorer fiir
die Disposition und Kalkulation. Die bere-
its vorhandene Nutzung von Ampeln fiir
eine schnelle Statusiibersicht umfasst jetzt
die komplette Uberwachung laufender Fer-
tigungsauftrage. Das  Auftrags-/Bestell-
wesen bietet Anwendern automatische Text-
bausteine, eine (bersichtlichere Verwaltung
von Rahmenauftragen sowie vereinfachte
Sammelbestellungen  beispielsweise ~ fiir

P srme—— e Cw— L —y3]

Mit der BIOS-2000 Chefiibersicht verfiigen Unternehmen stets (iber aktuelle relevante

Fremdbearbeitungen. Erganzt wurden zudem
Funktionen fiir den Wareneingang von Sam-
melrechnungen sowie fiir die Unterstiitzung
von mobilen Barcodekomponenten.

Das voll integrierte Modul fiir die Finanzbu-
chhaltung bietet in der neuen Version eine
SEPA-Einbindung fiir den europaischen Zahl-
ungsraum sowie verbesserte Abschreibung-
slogiken. Samtliche Module sind jetzt zudem
an das integrierte revisionssichere Doku-
mentenmanagement angebunden. Fiir mehr
Transparenz sorgt zudem eine durchgangige
Indexverwaltung fiir Zeichnungsnummern
vom Auftrag tber den Einkauf bis in die Fer-
tigung. |

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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Viewer Light und Browser von Tebis

Im Konstruktions- und Fertigungsablauf miissen Informationen schnell iibermittelt werden. Da ist es gut, wenn man
sich diese holen kann und nicht darauf warten muss, dass man Informationen zur Verfiigung gestelit bekommt. So wer-
den auch Nachfragen bei Mitarbeitern vermieden, die gedanklich bereits mit den nachsten Projekten beschiftigt sind.

Al Saqrliiah’ Aafeht - Eitin, Wirkdsugs. Nadily - Anwender der Tebis Viewer Technol-
s s e e SR e I~ e Ol e [ P e SIS o | ogie sparen wertvolle Zeit und somit
Geld. Denn sie sichten und analy-
sieren ihre Bauteile von Anfang an vir-
tuell. Und bei der Kommunikation mit
Lieferanten und Partnern sehen beide
Seiten dasselbe auf dem Bildschirm. So
werden unnétige Wartezeiten eliminiert
und die Abstimmung zwischen Mitarbe-
itern des Schichtbetriebes und verschie-
dener Abteilungen vereinfacht.

Der Viewer Light erleichtert den Ein-
stieg in die Tebis Viewer Technologie.
Er ist preiswert, einfach und intuitiv zu
bedienen, und fiihrt so noch schneller
zu echtem Nutzen. Dies beginnt mit den
Schnittstellen, mit denen sich Daten aus
verschiedenen Formaten importieren
lassen. So kann man alle Daten sich-
ten und analysieren und hat dabei vol-
len Zugriff auf alle Informationsebenen.
Angefangen von Bauteilstrukturen iiber
alle Geometrieelemente bis hin zu Fer-
tigungsdaten, wie Werkzeugwege, Fea-
tures und Elektroden. Jeder Anwender
kann weitere MaBe und Bemerkungen
I ey M Ak = . = 1y anbringen sowie Ansichten und Schnitte

Fiir die papierlose Kommunikation knnen auch Ansichten verschiedener Bauteilgruppen beliebig abgespeichert und .erzeu?(en und S.O.m it allen Prozessbeteil-
wiederverwendet werden — zum Beispiel fiir Riickfragen. Igten kommunizieren.

Mit dem kostenlosen Browser kann
jedermann Tebis CAD-Dateien nutzen.
Beispielsweise um an die Bauteil-
Informationen zu gelangen, die man
bendtigt fiir die manuelle Fertigung von
Kleinteilen oder das Erstellen von Ange-
boten fiir Lohnarbeiten. Mit dem Tebis
Browser lassen sich Bauteilstrukturen
und Geometrieelemente sichten sowie
analysieren. Man kann Schnitte legen
und MaBe ermitteln. Alle am Prozess
beteiligten Personen sind so mit einge-
bunden, ohne dafiir Geld auszugeben.
Der Tebis Browser kann unter www.
tebis.com/browser  heruntergeladen
werden.

Tebis Viewer sind seit Jahren etabli-
erte Begleiter in effektiven CAD/CAM-
Prozessketten. Von der Angebotser-
stellung bis zur maschinellen Fertigung
und Montage kann in der einheitlichen
digitalen Datenwelt gearbeitet werden.
Dies beschleunigt den Durchlauf und
erhoht die Prozesssicherheit. Denn es
wird stets der aktuelle CAD-Datensatz
mit allen Informationen weitergere-

= e A a4y icht, die sich im bisherigen Prozessver-
Der Tebis Browser macht 3D-Daten fiir alle zugénglich. Bauteilstrukturen und Geometreielemente werden sichtbar und lauf in einem CAD-Modell a ngesamme It
kénnen analysiert werden. Bilder: Tebis haben. |
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Schneller und umweltfreundlicher
RAMPF Tooling stellte bei GieBerei-Fachtagung neue Produkte vor

Um sich international zu behaupten, setzt
die deutsche GieBereibranche auf neue, zu-
kunftsweisende Produkte. Von den Mod-
ellbauern werden entsprechend innovative
Losungen gefordert. Mit groBem Interesse
folgten Modellbauer daher der Einladung
von RAMPF Tooling zur ersten GieBerei-
Fachtagung nach Grafenberg. An zwei Ta-
gen stellten die Experten des Werkstoffs-
pezialisten neue Produkte sowie Verfahren
vor und gaben praktische Tipps zur Verar-
beitung.

Geschaftsfiihrer Heinz Horbanski und sein
Team stellten eingangs verschiedene Che-
mikalien- und Abrasionstestverfahren sowie
deren Ergebnisse vor. Diese sind gerade im
GieBerei-Modellbau von groBer Bedeu-
tung. Im praktischen Anwendungsteil fiih-
rten die Fachleute verschiedene Produkte
der RAKU-TOOL Flissigsysteme vor und
zeigten die praktische Verarbeitung. Unter
anderem wurde speziell das Oberflachen-
harz PG-3104 gezeigt, das sich durch seine
gute Schlagzahigkeit hervorhebt und zudem
fiir hohe Stiickzahlen geeignet ist. Ebenso
prasentierten die Experten von RAMPF das
totenkopffreie GieBharz PC-3451, welches
ebenfalls fiir hohe Stiickzahlen geeig-

Grafenberg. RAMPF Tooling und Partner Esterhammer
hatten zum GieBerei-Fachsymposium ins Innovations-
zentrum eingeladen. Die erste Tagung dieser Art widme-
te sich aktuellen Fragen und Anforderungen der Branche
sowie fortschrittlichen Losungen mit den Produkten der
Marke RAKU-TOOL.

Praktische Demonstration
von GieBsystemen.

Lésungen fiir den GieBerei-Modellbau zum Anfassen.

Der Dialog mit dem Anwender ist RAMPF Tooling wichtig.

net ist. Aus den diversen totenkopffreien,  ungsbereiche erstrecken sich von der Met-
abrasionsbestandigen Polyharnstoff-Ober-  allumformung bis hin zur GieBereibranche.
flachen- und Frontgusssystemen, aber auch  Fiir Letztere bietet RAMPF das Produkt
aus PU-Schnell- und Vollgussharzen sowie ~ CC-6507 an.

Epoxidsystemen entstanden verschiedene

Modelle. Produktinformationen aus
AnschlieBend riickten die RAKU-TOOL-  erster Hand

Blockmaterialien in den Vordergrund. Diese  Bei der Vorstellung der verschiedenen Auf-
dienen in den unterschiedlichsten Qual- bau- und Applikationsméglichkeiten mit
itaten hauptsachlich zur Modellherstellung.  den RAKU-TOOL Produkten im Technikum
Besonderes Highlight: das neue Werkzeug-  konnten die Géste konkrete Fragen stel-
blockmaterial RAKU-TOOL WB-1250. Im len. Viele Fragen belebten den Dialog zwis-
Frasversuch konnten sich die Modellbauer  chen den Gasten und den Mitarbeitern von
direkt von der guten Spanbildung sowie = RAMPF Tooling. ,Ich finde es toll, Informa-
der geringen Staubbildung (berzeugen tionen lber neue Produkte ziigig aus erster
Die Prasentation des neuen ,Oko-Board”  Hand zu bekommen. Fiir mich ist aber auch
RAKU-TOOL WB-1450, das Uberwiegend  der Austausch mit anderen Kollegen wich-
aus Recycling-Polyol hergestellt ist, rundete  tig. Auch hierfiir gab es Zeit”, bilanzierte
das Programm ab. einer der Teilnehmer.

Interesse bestand auch am Close Contour  Auf der Suche nach neuen Anregungen
Casting-Verfahren. Ein Bereich, in dem  waren Peter Eggelbusch und Stefan Hauk
RAMPF Tooling eine Vorreiterrolle genieBt. ~ von CLAASGUSS: ,Fiir die Herstellung von
Die Technologie steht fiir schnelleres Frasen,  GieBereimodellen und Kernbiichsen haben
geringere Werkzeugabnutzung und weniger  wir bereits ein RAKU-TOOL Blockmaterial im
Abfall. Dabei werden konturnahe Modelle  Einsatz, das vor allem wegen seiner hohen
oder Formen mittels speziellen Misch- und  Dimensionsstabilitdt bestens fiir uns geeig-
Dosieranlagen und eigens entwickelter Ver-  net ist und ein weiteres werden wir dem-
gusstechnologie hergestellt. Die Anwend-  nachst testen.” |
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Zusammenarbeit mit CAD Daten

leicht gemacht

Der CAD Universalkon_\_lerter 3D_Evolution erfreut sich in der aktuellsten Version
einer grundlegenden Uberarbeitung. Das Tool ermdglicht eine durchgangige und
reibungslose Zusammenarbeit von Partnern die die unterschiedlichsten CAX-Sy-

steme einSitzen/‘

(LA

T ST

Mit 3D Evolution
ist der Austausch
komplexer 3D
Modelle zwischen :
verschiedensten Systmen problemlos.

GEBRAUCHTMASCHINEN

Fir den Modellbau

e Zimmermann konventionelle
* Bokd Frasmaschinen

* CNC Portalfrasmaschinen

* Spezielle Styropormaschinen

,In einem immer starker durch virtuelle Simulations-
und -werkzeuge

methoden gepragten EntwicklungsprozeB sind 3D CAD
Modelle heute die fiihrende Informationsquelle”, berich-
tet Dominique Arnault, Geschaftsfiihrer der CT CoreTech-
nologie GmbH. ,Um die enormen Kosten- und Zeitvor-
teile dieser Technologie optimal zu nutzen und wie weit-
hin geplant noch starker auszubauen, ist die perfekte
Integration aller beteiligten CAX Systeme und Prozesse
eine absolute Voraussetzung. Fiir unsere Kunden ist 3D_
Evolution deshalb ein entscheidender Baustein ihrer vir-
tuellen ProzeBkette und fiir die Kommunikation mit Ent-
wicklungspartnern in Praxis oftmals ebenso wichtig wie
das Telefon.”

CoreTechnologie prasentiert die neueste Version seiner
Software mit aktualisierten Nativschnittstellen fiir CATIA
V5 R19, Siemens PLM (UG) NX 6, JT 9 mit XT Brep lesen
und schreiben, Solid Works 2009 sowie ProEngineer Wild-
fire 4. Dem Trend zur PLM Intergration folgend unterstiitzt
der Konverter jetzt alle PMI Informationen fiir CATIA V5
und ProEngineer Wildfire 4. Mit Hilfe von selbstentwi-
ckelten Nativschnittstellen liest CoreTechnologie alle
Informationen liickenlos aus, ohne das hierfiir eine CAD
Lizenz notwendig ist. [ ]

Aktuell
FZ O Frizi,FZ 1,FZ 4, FZ5,
FZ 30, Schleifmaschinen,
Bandségen, 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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Alternative

Warum immer gleich ein Auto kaufen? Mittlerweile gibt es verschiedene Alter-
nativen zum Autokauf. Neben dem Leasing, bei dem dem Leasingnehmer gegen
Zahlung ein Auto zur Nutzung iibergeben wird, kristallisiert sich seit einiger Zeit
ein neuer Trend heraus: Die Auto-Langzeitmiete.

Das Konzept ist denkbar einfach: Wie beim
Leasing wird das Fahrzeug bei der Auto-
Langzeitmiete vom Mietwagenunterneh-
men gekauft und einem Kunden gegen eine
monatliche Mietzahlung zur Verfiigung
gestellt. Die Mietzeit wird dabei individu-
ell und auf die Anspriiche des Kunden bezo-
gen, festgelegt. Anders als beim Leasing ist
eine Anmietung bereits ab sechs Monaten
maoglich. Vorteile sind die Flexibilitat bei der
Fahrzeugwahl und die geringen laufenden
Kosten (lediglich die Tankkosten sind vom
Kunden zu tragen).

Anmeldung, Kfz-Uberfiihrung, Steuern,
Haftpflicht, GEZ-Gebiihren und Vollkasko-
versicherung sind im Mietpreis enthalten.

Aufwendungen fiir Wartungs- und Repara-
turarbeiten tragt das Mietwagenunterneh-
men. Ein Restwert- oder Reparaturrisiko fiir
den Kunden gibt es nicht. Sollte das Auto
mal ausfallen, stellt die Mietwagenfirma
sofort einen Ersatzwagen zur Verfiigung.
Langfristig planen lohnt sich, denn je lan-
ger das Auto gemietet wird, umso gerin-
ger ist der monatliche Mietpreis. Und: Wem
das Mietauto gefallt, hat die Moglichkeit, es
jederzeit zu kaufen.

Abzugsfahig als Betriebsausgaben

Auch fiir Unternehmen, denen es aus finan-
ziellen oder anderen Griinden nicht mdglich

zu Autokauf und
Leasing

Aufwendungen bei
Auto-Langzeitmiete
im Voraus

sicher kalkulieren

Warum hohe Ratenzahlungen oder Verschuldungen in
Kauf nehmen, um den neuesten BMW, Mercedes oder Audi
fahren zu kénnen. Die Auto-Langzeitmiete kann eine Alter-
native sein.

ist, einen eigenen Fuhrpark zu unterhalten,
ist die Auto-Langzeitmiete von Interesse.
Durch die Vereinbarung eines monatlichen
Festpreises, konnen die Unternehmen ihre
Aufwendungen im Voraus sicher kalku-
lieren. Zudem sind die Mietraten in voller
Hohe als Betriebsausgaben abzugsfahig.
Ein weiter Vorteil: Da es sich um ein Mietge-
schaft und nicht um eine Finanzierung han-
delt, fallen Kredit- und Bonitatspriifungen
aus. Es wird keine Schufa-Anfrage gestellt.
Allerdings konnen die Angebote sich in Preis
und Konditionen zum Teil erheblich unter-
scheiden. Man sollte also unbedingt ver-
gleichen, bevor man sich fiir einen Anbieter
entscheidet.

Eine breite Auswahl an Fahrzeugen aller
Preisklassen findet man z. B. auf den Online-
portalen www.miet24.de,
www.langzeitmieten.de oder
www.langzeitmiete24.de. |

Mehrere Firmenwagen

werden teurer fiir Selbstandige

Handwerker und andere Selbstan-
dige miissen kiinftig deutlich mehr
Geld ans Finanzamt abfiihren, wenn
sie mehrere Betriebs-Pkw besitzen,
die auch privat genutzt werden. Das
geht aus einem Urteil des Bundes-
finanzhofes hervor (BFH, Az.: VIIl R
24/08).

Der BFH hat mit diesem Urteil die bishe-
rige Regelung gekippt. Demnach muss der
Privatanteil von einem Prozent des Listen-
preises fir jeden Betriebs-Pkw ermittelt
und versteuert werden — und zwar fahr-
zeug- und nicht personenbezogen. Diese
Regelung greift auch dann, wenn aus-
schlieBlich eine Person die Fahrzeuge pri-
vat nutzt. Betroffen sind Steuerzahler, die
betriebliche Fahrzeuge auch privat nut-
zen und diesen privaten Nutzungsanteil
bislang pauschal versteuern. Bisher hat
ein Selbstandiger mit mehreren Betriebs-

Pkw die Nutzungsentnahme nach der Ein-
Prozent-Regelung nur fiir ein Fahrzeug
berechnet und versteuert. Einzige Bedin-
gung: Er hat nachweisen miissen, dass das
Fahrzeug nur von ihm und von niemand
anderem genutzt wird. Damit ist nun
Schluss: Durch die mehrfache Anwendung
der Ein-Prozent-Regelung ergibt sich ibli-
cherweise eine erheblich héhere Steuerbe-
lastung. Wenn Unternehmer die Steuerlast
fur ihren Betrieb reduzieren wollen, miis-
sen sie nun fiir jedes Fahrzeug ein Fahr-
tenbuch fiihren. [ |
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Risiken von Pensionszusagen

unterscha

tzt

Neue Bilanzregeln erfordern Handeln beim einstigen Steuersparmodell

Zwei Drittel der Gesellschafter-Geschaftsfiihrer legen bei der betrieblichen Altersversorgung (bAV) Wert darauf, dass die-
se keine Bilanzberiihrung verursacht. Dennoch setzen sie neben der Direktversicherung am zweithaufigsten auf die Pen-
sionszusage bei ihrer Altersabsicherung iiber die Firma. Ein weiteres erstaunliches Ergebnis aus der Bedarfs- und Risikoa-
nalyse von HDI-Gerling: Obwohl die Pensionszusage in vielen Unternehmen in den Biichern auftaucht, wird diese duBerst
selten auf den Priifstand gestellt. ,,Das kann zu erheblichen Risiken in den Betrieben fiihren”, erklart Sandra Spiecker,
Leiterin bAV-Konzepte bei dem Lebensversicherer.

An alles gedacht? Pensionszusagen sollten auf mégliche
Probleme hin — insbesondere mit Blick auf die neue Rechts-
lage infolge des BilMoG — gepriift werden.

Die Befragung unter 645 Gesellschafter-
Geschaftsfiihrern zeigt: Lediglich 18 Prozent
der Befragten priifen ihre Zusatzversorgung
auf rechtliche Sicherheit und 21 Prozent
in Hinblick auf die Finanzierung. ,Das ist
erschreckend”, raumt bAV-Expertin Spiecker
ein und fihrt fort: ,,Zwar sind Pensionszusa-
gen fiir viele Unternehmen auch weiterhin
als Vorsorgeweg durchaus attraktiv, doch
gerade seit Jahresbeginn ist mit Inkrafttre-
ten des Bilanzrechtsmodernierungsgesetzes
(BilMoG) dringender Handlungsbedarf gebo-
ten und eine Analyse der Zusagen in jedem
Fall empfehlenswert.”

Nach dem BilMoG muss die Héhe der Riick-
stellungen fiir Pensionsverpflichtungen in
der Handelsbilanz realitatsndher bewertet
werden. Der hierbei zu beriicksichtigende
durchschnittliche Marktzinssatz wird durch
die Bundesbank monatlich bekannt gege-
ben. AuBerdem miissen Kostensteigerungen,
Gehalts- und Rententrends einbezogen wer-
den. Das kann bedeutende Konsequenzen
fir die Bilanz haben: Mit den notwendi-
gen Erhéhungen der Pensionsriickstellun-
gen in der Handelsbilanz entstehen erheb-
liche finanzielle Mehrbelastungen fiir die
Unternehmen. Allerdings hat der Gesetzge-
ber auch einige Entscharfungen vorgesehen.
So kénnen die BilMoG bedingten Zufiihrun-

MaBgerechter
Versicherungsschutz

GERLING fiir Modellbauer

HDI-Gerling gehort zu den , groBen Drei” der Industrieversicherer in Deutschland. Das
Versicherungsunternehmen bietet durch ganz spezielle, extra fiir Modellbaubetriebe
entwickelte Deckungskonzepte einen iiber das normale MaB hinausgehenden Versi-
cherungsschutz zu besonders glinstigen Beitragen. Auch im Bereich der Betrieblichen
Altersversorgung bieten Bundesverband Modellbau und HDI-Gerling mit der Modell-
bauer-Rente ein hochinteressantes Angebot. Mitarbeiter konnen auf diese Weise
besonders giinstig ihre gesetzliche Rente aufbessern.

Ansprechpartner:

HDI-Gerling Vertrieb Firmen und Privat AG,

Klaus Berngen, Am Schonenkamp 45, 40599 Diisseldorf, Tel. 02 11 - 7482 5536,
Fax: 05 11 - 645 1111880, E-Mail: klaus.berngen@hdi-gerling.de.
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gen zu Pensionsriickstellungen auf bis zu 15
Jahre verteilt werden. AuBerdem kann vor-
handenes Aktivvermégen mit der Pensions-
verpflichtung in der Handelshilanz saldiert
werden.

Firmenrente von Geschaftsfiihrern
genutzt

Vorsorgespezialistin Spiecker bezeichnet die
neuen Regelungen durch das BilMoG als
einen Schritt in die richtige Richtung. ,Mit
dem neuen Gesetz werden viele Geschafts-
fihrer erstmals wach geriittelt, was auch
dringend notwendig ist, wie unsere Studie
zeigt”, so Spiecker von HDI-Gerling Leben.
Junternehmen haben durch BilMoG die
Chance, ihre Handelsbilanz zu bereinigen
und Lésungen fiir ihre Pensionszusagen und
deren Finanzierung zu erarbeiten.”

Insgesamt zeigt die Analyse, dass sich die
Betriebsrente als Vorsorgeweg fiir Gesell-
schafter-Geschaftsfiihrer durchgesetzt hat:
Zwei Drittel der befragten Entscheider geben
an, die bAV zu nutzen. In erster Linie verfi-
gen sie Uber eine Direktversicherung (48 Pro-
zent), gefolgt von der Pensionszusage (24
Prozent) und Pensionskasse (21 Prozent).

HDI-Gerling bietet in Gesprachen die Durch-
fihrung einer Bedarfs- und Risikoanalyse
an. Hierbei werden die individuellen Ver-
sorgungsziele und Gestaltungswiinsche der
Unternehmen unter Betrachtung der finan-
ziellen sowie rechtlichen Aspekte betrach-
tet. In einem kostenlosen Exposé erhalt der
Unternehmer dann konkrete Handlungsemp-
fehlungen. |

Verkaufe und kaufe
gebrauchte Modellbauer-Maschinen.

Tel. 02303/12409 - Fax 21766

Alle Maschinen mit Foto unter
www.fritz-ernst.de

Widerspriichliche Berichte zum Thema
Haftung bei gezillmerter Entgeltum-
wandlung im Rahmen der betrieblichen
Altersvorsorge verunsichern hand-
werkliche Arbeitgeber. Eine Haftung
des Arbeitgebers diirfte nach Ansicht
der Experten vom Zentralverband des
Deutschen Handwerks (ZDH) nur in sehr
wenigen Féllen gegeben sein.

Praxisnah soll hier die Rechts- und Sachlage
erldutert werden. Dazu gibt es Hinweise, wie
das Haftungsrisiko fiir den Betrieb minimiert
werden kann.

Was sind gezillmerte Tarife?

Bei gezillmerten Tarifen werden die
Abschlusskosten der Versicherung nicht auf
die gesamte Versicherungslaufzeit verteilt, son-
dern vollstandig auf die ersten Vertragsjahre
umgelegt. In Anlehnung an den Mathemati-
ker Dr. August Zillmer, der dieses Kostenvertei-
lungsverfahren entwickelt hatte, werden sol-
che Tarife als , gezillmert” bezeichnet.

Wann besteht ein Haftungsrisiko fiir
den Betrieb?

Fiir den Arbeitgeber kann insbesondere in den
ersten Beschaftigungsjahren eines Mitarbeiters
— sofern der Entgeltumwandlung ein gezill-
merter Tarif zugrunde liegt — ein Haftungsri-
siko bestehen. Wenn ein Mitarbeiter nach kur-
zer Zeit den Betrieb wieder verlasst und den
Vertrag auflost, liegt der Riickkaufswert hau-
fig unter dem Wert der aus umgewandeltem
Gehalt eingezahlten Beitrage, da bei den gezill-
merten Vertragen die Abschlusskosten der Ver-
sicherung auf die ersten Vertragsjahre umge-
legt werden. In Hohe des Differenzbetrages
zwischen Riickkaufswert und den umgewan-
delten Gehaltshetragen kann ein Haftungsri-
siko fiir den Arbeitgeber bestehen. Eine solche
Haftung des Arbeitgebers wird zum Teil damit
begriindet, dass das umgewandelte Gehalt und
die erworbene Versorgungszusage (hier Riick-
kaufswert bei Ausscheiden aus dem Betrieb)
nicht wertgleich im Sinne des Betriebsrenten-
gesetzes sind.

Was sagt die Rechtsprechung?

Es gibt zwischenzeitlich mehrere arbeitsge-
richtliche Urteile, die sich mit der Zulassigkeit
der Zillmerung und der Haftung des Arbeitge-
bers bei der Entgeltumwandlung befassen. Mit
einer Ausnahme gehen dabei alle Urteile von
der Zulassigkeit von gezillmerten Tarifen in der
betrieblichen Altersvorsorge aus. Unterschied-
lich werden jedoch die Aufklarungspflichten
und die Haftung des Arbeitgebers beurteilt.

Empfehlungen fiir die Praxis

Bei Neuabschlissen nach Mdglichkeit Tarife
wahlen, die keine Zillmerung enthalten. Wer
sich dennoch fiir gezillmerte Tarife entscheidet,
sollte seine Mitarbeiter iiber die Risiken schrift-
lich informieren und eine Freistellung von der
Haftung durch den Versicherer verlangen.

Bei laufenden Vertréagen (Altvertrage) relativiert
sich inzwischen der anfangliche Abschlussko-
stenabzug aufgrund der Laufzeitdauer. Je lan-
ger diese gezillmerten ,Altvertrage” laufen,
umso geringer ist die Gefahr, dass der Riick-
kaufwert niedriger ist als der Wert der einge-
zahlten Beitrage.

Die anfangliche Abschlusskostenverteilung
wirkt sich nur bei einer vorzeitigen Kiindigung
des Vertrages aus. Zur Kiindigung gibt es aber
mehrere Alternativen. Im Falle eines Arbeit-
geberwechsels kann meistens die betriebliche
Altersvorsorge auf den neuen Arbeitgeber tiber-
tragen und dort — ohne erneute Abschlussko-
sten — weitergefiihrt werden. Der Mitarbeiter
kann auch privat die Versicherung fortfiihren.
Sollte es dennoch zu einer vorzeitigen Kiin-
digung des Vertrages mit einem finanziellen

Arbeitgeber-Haftung bei betrieblicher Altersvorsorge
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Arbeitgeber kénnen auch bei der betrieblicher Altersvorsor-
ge gewissen Haftungsrisiken unterliegen. Diese lassen sich
allerdings minimieren.Bild: MH - Fotolia

Nachteil fiir den Mitarbeiter kommen, sollte
durch den Arbeitgeber zuerst eine Klarung mit
dem Versicherer herbeigefiihrt und eine Frei-
stellung von der Haftung durch den Versicherer
verlangt werden. [ ]
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Neue Herausforderungen

in der
Aushbildung

Gut besuchte Veranstaltung
belegt Informationshedarf

Seit einem Jahr ist die neue Ausbildungsordnung zum
«Technischen Modellbauer” in Kraft, die ersten Auszubil-
denden nahern sich allmahlich ihrer Zwischenpriifung. An-
lass fiir den Bundesverband Modellbau, in einer Informati-
onsveranstaltung in Bad Wildungen das direkte Gesprach
mit Bildungsverantwortlichen aus Betrieben, Innungen und
Berufsschulen iiber wichtige Umsetzungsfragen zu suchen.
Die hohe Teilnehmerzahl war Beleg fiir den Bedarf.

Thomas Wendt, Vorsitzender des Berufshildungsausschusses beim
Bundesverband Modellbau, konnte dies nicht verwundern. ,Uns war
schon klar, dass nach den vielen Sitzungen zur Erarbeitung der Verord-
nung, nochmals ein Kraftakt bei der Umsetzung auf uns zukommt.”
Die Ausbildung im Modellbauer-Handwerk sei zwar nicht vollig aus
den Angeln gehoben worden, aber , verschiedene Neuerungen haben
es in sich”.

Vergleichsweise unproblematisch ist die offensichtlichste Verande-
rung — namlich die bei der Berufshezeichnung. Sie geht einher mit der
Zusammenlegung der der beiden Berufe ,Modellbauer” (Handwerk)
und ,Modellbaumechaniker” (Industrie). , Veranderte politische Rah-
menbedingungen, technologische und berufsbildungspolitische Ent-
wicklungen waren die Voraussetzung dafiir, dass diese Zusammenle-
gung jetzt wirklich gelungen ist”, hebt Bundesverbandsgeschaftsfiih-
rer Heinz-Josef Kemmerling hervor.

Aufgrund der Aufgabenvielfalt von Modellbauern bleibt es bei einer
differenzierten Aushildung iiber dreieinhalb Jahre. Neu ist allerdings,
dass mit

® GieBerei,

@ Karosserie und Produktion, sowie

® Anschauung

zwischen drei statt bisher zwei Fachrichtungen gewahlt werden kann.
Die Festlegung erfolgt bei Abschluss des Ausbildungsvertrags. Ein
Wechsel ist bis zum 18. Ausbildungsmonat mdglich, wenn alle Betei-
ligten einverstanden sind. Die Aufgliederung in die Fachrichtungen
erfolgt inhaltlich ab dem 25. Monat. Bis dahin werden den Lehrlinge
alle grundlegenden und gemeinsamen Ausbildungsinhalte vermittelt
(siehe Grafik).

Die neue Ausbildungskonzeption beriicksichtigt die Verédnderungen
in Industrie und Handwerk im Hinblick auf vermehrte Planungsta-
tigkeiten, Technologie und Arbeitsorganisation. Sie ermdglicht eine
ganzheitliche Aushildung, die zusétzlich zu den fachspezifischen Qua-
lifikationen (z.B. Anwenden von computergestiitzten Fertigungsver-
fahren) auch Lerninhalte aus dem Umweltschutz, Planen und Vorbe-
reiten von Arbeitsablaufen, Anwenden von Informations- und Kom-
munikationstechniken, Kundenorientierung und Durchfiihren von
qualitatssichernden MaBnahmen berticksichtigt.

Flexibilitat in der Ausbildung

«Worauf wir groBten Wert bei der Formulierung der Ausbildungsord-
nung gelegt haben, ist die Flexibilitatsklausel im Paragrafen 4", hebt
Thomas Wendt hervor. Danach ist eine vom Ausbildungsrahmenplan
abweichende Organisation der Ausbhildung mdglich, wenn betrieb-
spraktische Besonderheiten dies erfordern. AuBerdem sei der Ausbil-
dungsrahmenplan generell so offen formuliert, dass eine Anpassung
an die betrieblichen Gegebenheiten, die regionale Situation oder die
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Gaben einen vertieften Einblick in die neue Ausbildungsordnung (v.l.):
Harald Bahr (Mitglied im Berufsbildungsausschuss beim Bundesverband Modellbau)
und Ausschussvorsitzender Thomas Wendt.

Fachrichtung
Anschauung

Fachrichtung
GieBerei

Fachrichtung
Karosserie und
Produktion

25. bis 42. 25. bis 42. 25. bis 42.
Monat Monat Monat

gemeinsame Ausbildungsinhalte

19. bis 24. Monat

Teil 1 der Abschlusspriifung/Gesellenpriifung
am Ende des zweiten Ausbildungsjahres

gemeinsame Ausbildungsinhalte
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1. bis 18. Monat

individuelle Leistungsfahigkeit moglich ist. ,Dadurch haben wir uns
inshesondere im hdchst unterschiedlich strukturierten und speziali-
sierten Handwerk wichtige Spielrdume erhalten.” So bleibe Ausbil-
dung auch weiterhin fiir moglichst viele Betriebe mdglich.

Ahnlich flexibel ist die Verordnung in weiteren Fragen. Sie enthalt nam-
lich bewusst keine Hinweise zur gemeinsamen Beschulung, zur Art der

beruflichen Grundbildung und zum Umfang der tberbetrieblichen Aus-
bildung. Vorteil aus Sicht von Verbandsgeschaftsfiihrer Kemmerling:
Auch hier wiirden bewahrte Strukturen nicht grundsatzlich infrage
gestellt, sondern vielmehr Gestaltungsméglichkeiten eréffnet.

Fiir viele Ausbildungsbetriebe eine wichtige Frage bleibt aber die nach
den verbindlich zu vermittelnden Fertigkeiten, Kenntnissen und Féhig-
keiten. Dazu wird in Kiirze eine umfassende Umsetzungshilfe des Bun-
desinstituts fir Berufsbildung (BIBB) mit Praxistipps erscheinen.

Priifung gestreckt

Fir das Modellbauer-Handwerk véllig neu ist die , gestreckte” Gesel-
lenpriifung. Bislang hatten Zwischenpriifungen keinerlei Einfluss auf
das Abschlussergebnis der Ausbildung, was manche Lehrlinge dazu
verfilhrte, sie nicht ganz ernst zu nehmen. Das wird sich kiinftig
andern, weil die Ergebnisse mit einer Gewichtung von 25 Prozent in
die Endnote der Gesellenpriifung einflieBen werden. Was ebenfalls die
Motivation der Priifungsteilnehmer starken wird: Teil 1 der Priifung am
Ende des zweiten Ausbildungsjahrs kann nicht wiederholt werden.
Mindestens ebenso wie die Priiflinge stehen aber kiinftig die Priifer
vor einer ,echten Herausforderung”, so Harald Bahr vom Berufsbil-
dungsausschuss. Die neuen Priifungsanforderungen beriicksichtigen
noch mehr als bisher den tatsachlichen betrieblichen Arbeitsablauf.
Insbesondere der praktische Teil der Priifungen mit Dokumentation
und — ganz neu — einem Fachgesprach wird die Priifungsausschiisse
vor Probleme stellen. Das beginnt bei der Organisation des Fach-
gesprachs (Zeit- und Personalaufwand) tiber die Fragen- bzw. Auf-
gabenstellung im Fachgesprach sowie die Festlegung einheitlicher
Bewertungskriterien bis hin zur Erstellung eines nachvollziehbaren
Bewertungsprotokolls. ,Hier werden wir sicherlich noch Erfahrungen
sammeln und andererseits die Priifer auf ihre Aufgabe vorbereiten
missen”, meint Harald Bahr. Den Einstieg dazu machte bereits die
Informationsveranstaltung selbst. Unter der Regie von Werner Sel-
beck, Trainer von Priifern und Bildungspersonal, beschaftigten sich
die Teilnehmer ausfihrlich mit dem Fachgesprach.

Ungeachtet aller Gemeinsamkeiten von Industrie und Handwerk in
der Ausbildungsordnung wird es ibrigens doch noch einen gravie-

renden Unterschied geben — und zwar bei Aufgabenstellung und
Durchfilhrung der Gesellenpriifung. Grund ist zum einen die unter-
schiedliche Infrastruktur. Handwerksbetriebe verfiigen zum Beispiel
in aller Regel tiber keine eigenen Lehrwerkstatten wie in der Indus-
trie, in denen die Priiflinge alle zur gleichen Zeit den praktischen Prii-
fungsteil, den sogenannten Arbeitsauftag, absolvieren kénnten. Zum
anderen wird im Handwerk die praktische Priifung (iber einheitliches
.Prifungsprodukt” bevorzugt, wahrend man in der Industrie auf die
andere mogliche Option eines ,betrieblichen Auftrags” setzt. , Wir
legen seitens des Bundesverbands in der Priifung besonderen Wert
auch auf die praktischen Fahigkeiten bei einem angehenden Fach-
arbeiter”, erldutert Harald Bahr. Beim betrieblichen Auftrag wiirde
lediglich das Fachgesprach bewertet werden, beim Priifungsprodukt
hingegen auch dessen Anfertigung, die Dokumentation und das Fach-
gesprach. |
Uber Fragen der Umsetzung der neuen

Ausbildungsordnung werden wir weiter berichten.

Die Redaktion.

Erscheint in
Kiirze

Technischer Modellbauer/
Technische Modellbauerin.
Umsetzungshilfen und
Praxistipps.

Hrsg.: Bundesinstitut fiir
Berufshildung (BIBB)
Bielefeld: W. Bertelsmann
Verlag, 2010

187 Seiten mit CD-ROM
ISBN 978-3-7639-4388-3

Effiziente Tooling-Systeme praktisch kennenlernen

Beim Seminar mit RAMPF Tooling an der Bundesfachschule Bad Wildungen lernte der
Berufsnachwuchs die breite Produktpalette und die Techniken kennen.

Ein Schiffsrumpf machte den Nachwuchs der Bundesfach-
schule Modellbau aus Bad Wildungen zwar nicht zu Ka-
pitdnen, gab aber dennoch einen guten Einblick was den
zukiinftigen Modellbauer erwarten kann. Kiirzlich infor-
mierten Experten von RAMPF Tooling etwa 40 Schiiler iiber
neue Systeme und Verarbeitungstechniken — von Block-
material, Oberflachenharzen iiber Laminierpasten bis zum
GieBharz. Hohepunkt war die Fertigung eines Bootrumpfes
nach dem Resin Infusion Verfahren.

Das Programm des Seminars war sehr umfangreich. Die Teilnehmer
bekamen dabei nicht nur einen umfassenden theoretischen Einblick
in die Tooling-Welt, sondern durften auch selbst mitarbeiten. So
konnten sie aus verschiedenen Produkten der Marke RAKU-TOOL
Teile und Muster anfertigen. Die RAMPF-Experten Bernhard Deliege,
Matthias Traxel und Marcus Vohrer stellten dabei unterschiedliche
Herstellungswege wie GieBen, Schichtbau und Frasen vor.

Hohepunkt war die Fertigung eines Schiffsrumpfes nach dem Resin
Infusion Verfahren. Das Harzinfusionsverfahren dient in der Regel zur
Herstellung von groBen Bauteilen. Am Bootrumpf-Modell konnten die
Nachwuchs-Modellbauer erfahren, worauf es bei dieser Technologie
ankommt. Die verschiedenen Arbeitsschritte demonstrierten Deliege,
Traxel und Vohrer bis ins Detail. Angefangen vom trockenen
Einlegen des Gewebepakets bis zur Injektion des Reaktionsharzes
mittels Druckgefalle, das durch ein Vakuum erzeugt wird. Bei den
verschiedenen Arbeitsschritten unterstiitzten auch die Schiller.
»Indem die Schiiler selbst mitmachen, umso groBer ist der Lerneffekt”,
erlautert Bernhard Deliege, Verkaufsleiter Nord bei RAMPF Tooling. ™
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Schlusselstellung
in der Modellbauer-Ausbildung
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Diskutierten (iber Ziele und Formen der zukiinftigen Zusammenarbeit:
Bundesverbands-Vize Ulrich Hermann (2.v.l.) und das Dozententeam (v.I.) Norbert Koberstein,
Carsten Fritzsching, Norbert Diel.

Direktor Heinz Moering handigte Norbert Diel (I.) die Ernennungsurkunde aus.
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. . . . . . Zimmermann
Nach dem Ausscheiden von Helmut Moser steht die Bundesfachschule Modellbau in Bad Wildungen seit dem 1. Mai unter B o KO
neuer Leitung. Norbert Diel wurde offiziell zum neuen Leiter des Fachbereichs an der Holzfachschule ernannt.
Norbert Diel blickt auf iber 20 Jahre Erfahrung ~ Zusammenarbeit vertiefen einzigartigen Studiengang Fertigungsprozess-
an der Holzfachschule zuriick. Im Jahre 1981 In diesem Zusammenhang hat der neue Leiter  informatik, der seit 2005 gemeinsam mit der ,Z'XSOlj SI E M E N S
absolvierte er in der Industrie eine Lehre als  auch schnell die Initiative ergriffen und start-  Berufsakademie Nordhessen angeboten wird. ° TECHNOLOGIE
technischer Zeichner und als Modellbauer.  ete eine Serie von Unternehmensbesuchen.  Auch die Erstellung einer Potentialanalyse Obo
AnschlieBend war er im GieBereimodellbau in ~ Ziel ist es, iber den noch stirkeren Kon-  zum Modellbau-Beruf im gleichen Jahr und SIESEEREIREDARE
Industrie und Handwerk tatig. Nach erfolgre-  takt zur betrieblichen Praxis Anforderungen  die anschlieBende Griindung des Instituts fiir HOHNEN & CO H D I

icher Meisterpriifung im Jahre 1986 {ibernahm
er Leitungsfunktionen im Karosseriemodell-
bau. Seit 1988 ist er an der Holzfachschule
im Fachbereich Modellbau tatig. Schwerpunkt
waren bisher die Entwicklung und Durchfiih-
rung der iiberbetrieblichen Unterweisungen,
insbesondere im Bereich Karosseriemodell-
bau, sowie die Weiterentwicklung und Durch-
fihrung von Lehrinhalten im Bereich der Meis-
terausbildung und des dualen Studienganges
Fertigungsprozessinformatik. Als Vorstand-
smitglied im Verein ehemaliger Meisterschiiler
pflegt er engen Kontakt zu vielen Absolventen
und Betrieben der Branche.

Mit seiner Ernennung nehme Diel nun in
eine ,Schliisselposition” ein, so Schuldirek-
tor Heinz Moering. Dies gelte sowohl fiir das
Bildungsinstitut als auch fir die Berufsbil-
dung im Modellbauer-Handwerk insgesamt.
Ihm komme neben seiner bisherigen Tatig-

und Wiinsche der Branche kennenzulernen
und aufzunehmen. Zum Auftakt machte er
sich gemeinsam mit seinen Dozentenkolle-
gen Carsten Fritzsching und Norbert Kober-
stein auf nach Siegen. Beim stellvertretenden
Vorsitzenden des Bundesverbands Modell-
bau, Ulrich Hermann, standen technische und
unternehmerische Aspekte eines Entwick-
lungsdienstleisters, der iiberwiegend fiir die
Automobilindustrie arbeitet, im Mittelpunkt.
Dariiber hinaus diente das Gesprach auch der
Diskussion, welche Ziele und Wege Bundes-
verband und Bundesfachschule gemeinsam
verfolgen.

Verbandsvize Hermann lobte die Initiative zu
noch mehr Nahe. ,Mit der Bundesfachschule
haben wir als Branche einen kompetenten
Partner an unserer Seite, der unsere Sprache
spricht und gemeinsam mit uns die Zukunft
im Modell- und Formenbau gestalten will.” Er

Modell- und Formenbau wertete er als wich-
tige Zukunftsschritte. [ |

Bundesfachschule

Modellbau

Die Holzfachschule gliedert sich in
mehrere Fachbereiche auf. Neben der
Holzbearbeitung, der Holzverarbeitung
und dem Holzhandel nimmt der Mod-
ellbau-Bereich mit der Bundesfach-
schule als zentraler Aus- und Weiter-
bildungsstatte des Bundesverbandes
Modellbau eine bedeutende Rolle ein.

Seit mehr als 35 Jahren findet hier in
enger Zusammenarbeit mit Verban-
den, Behorden und Unternehmen Ent-

MNODELIBAUBEDARFE
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Fiir die Zufriedenheit der Jugendlichen spielt die Vergiitungshéhe eine wichtige Rolle, sie ist jedoch nicht allein

ausschlaggebend.

Bild: mars - Fotolia

Geld spielt eine Rolle

Auszubildende sind mit ihrer Vergiitung

oft unzufrieden

Bereits in der Ausbildung ,eigenes Geld” zu verdienen, stellt fiir junge Men-
schen einen Pluspunkt der dualen Berufsausbildung dar und beeinflusst oftmals
ihre Bildungsentscheidung. Allerdings sind viele Auszubildende mit der Hohe ih-
rer Ausbildungsvergiitung nicht zufrieden: zwei von drei Auszubildenden emp-

finden ihre Vergiitung als zu niedrig.

Dies sind Ergebnisse einer Studie des
Bundesinstituts fiir Berufsbildung (BIBB),
fir die rund 6.000 Auszubildende aus
dem zweiten Ausbildungsjahr in 15 stark
besetzten  Ausbildungsberufen  befragt
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wurden. Die von den Betrieben in den ver-
schiedenen Branchen gezahlten Ausbil-
dungsvergiitungen variieren sehr stark.
Fir 93 % der befragten Auszubildenden im
zweiten Ausbildungsjahr bewegen sich die

Monatsbetrage zwischen 300 und 700 Euro
netto — also nach Abzug von Sozialversich-
erungsbeitragen und gegebenenfalls Lohn-
steuerzahlungen. Fiir 5 % der Jugendlichen
liegt der Netto-Verdienst unter 300 Euro,
2 % erhalten mehr als 700 Euro netto.
Im Durchschnitt kommen die Auszubil-
denden im zweiten Ausbildungsjahr auf
eine monatliche Netto-Vergiitung von 478
Euro.

Ein Drittel der Auszubildenden ist mit
der Ausbildungsvergiitung zufrieden und
schatzt diese als ,sehr gut” (9 %) oder
«gerade richtig” (24 %) ein. Die Meh-
rheit (67 %) ist hingegen unzufrieden und
beurteilt die Betrdge als ,zu niedrig”. Ob
Auszubildende mit ihrer Vergiitung zufrie-
den sind oder nicht, hangt erwartungs-
gemaB stark von deren Hohe ab. Fiir die
Zufriedenheit der Jugendlichen ist jedoch
nicht allein die Vergiitungshohe auss-
chlaggebend.

Hochwertige Ausbildung
wird geschatzt

Viele weitere Faktoren spielen eine wichtige
Rolle. Von besonderer Bedeutung ist dabei
laut BIBB-Analyse, wie hoch die Auszubil-
denden ihre Arbeitsleistung bewerten, die
sie fiir den Betrieb erbringen. Die Auszubil-
denden im zweiten Aushildungsjahr fiihlen
sich in ihrem Betrieb oft bereits wie eine
Fachkraft eingesetzt. lhrer Einschédtzung
nach entfallt ein groBer Teil ihrer betriebli-
chen Ausbildungszeit — durchschnittlich 43
% — auf Tatigkeiten, die sie schon genauso
gut und schnell wie ihre fertig ausgebilde-
ten Kolleginnen und Kollegen erledigen.
Uber die Halfte der Auszubildenden (59 %)
berichtet laut BIBB-Studie von regelmaBi-
gen Uberstunden — und zwar in einem
Umfang von durchschnittlich 4,8 Stun-
den pro Woche. Nicht immer werden diese
Uberstunden nach Aussagen der Jugendli-
chen durch Freizeit oder zusatzliche Bezahl-
ung ausgeglichen. 40 % der Auszubilden-
den, die regelmaBig Uberstunden leisten,
geben an, dass ein Ausgleich nur teilweise
oder Uberhaupt nicht erfolgt.

Je mehr sich die Auszubildenden als vollw-
ertige Arbeitskraft empfinden, desto starker
erwarten sie eine entsprechend hohere Ent-
lohnung. Dieser Anspruch wird jedoch von
den im Vergleich zu Fachkraftléhnen erhe-
blich niedrigeren Ausbildungsvergiitungen
meist nicht erfilllt — demzufolge steigt die
Unzufriedenheit. Umgekehrt rechnen es die
Auszubildenden den Betrieben aber sehr
positiv an, wenn diese ihnen eine qualita-
tiv hochwertige Ausbildung bieten. Dann
sind die Jugendlichen mit ihrer Verglitung
eher zufrieden — selbst wenn diese relativ
gering ausfallt.

Rund ein Viertel (27 %) der Auszubilden-
den im zweiten Aushildungsjahr geht
regelmaBig einer bezahlten Nebentatigkeit
nach, groBteils um zusatzliche individu-
elle Wiinsche zu finanzieren, oft allerdings
auch um die Grundversorgung (z. B. Miete
und Lebensmittel) zu finanzieren. [ |

Gratulierte zum erfolgreich Bildungsabschluss:
Heinrich Heidel, Vizeprasident des Hessischen Landtags.

Zugang zum
Rohstoff
Bildung
ermoglicht

Holzfachschule Bad Wil-
dungen verabschiedet
Absolventen

GroBe Anstrengungen iiber sehr viele
Monate hinweg hatten endlich ein
Ende. Die Absolventen der verschie-
denen Fachbereiche an der Holzfach-
schule Bad Wildungen konnten kiirz-
lich im Rahmen einer Feierstunde ihre
Meisterbriefe und Abschlussurkunden
in Empfang nehmen. Unter den 73 Ab-
solventen waren 16 Modellbauermei-
ster und eine Modellbauermeisterin.

Aus ganz Deutschland waren die ehema-
ligen Schiiler und ihre Angehdrigen noch-
mals nach Nordhessen gereist, um gemein-
sam diese wichtige Etappe im Berufsleben zu
feiern. Dem besonderen Anlass entsprechend
war der Vizeprasident des Hessischen Land-
tags Heinrich Heidel zum Gratulieren gekom-
men. Auf die erbrachten Leistungen und die
neu erworbenen Qualifikationen konnten die
Absolventen stolz sein. Sie sicherten ihnen
in Zeiten einer sich rasch weiterentwickeln-
den Wirtschaft glanzende Berufsperspek-

tiven. ,Nachhaltig in Bildung zu investieren,
ist darum eine unserer zentralen Aufga-
ben”, so Heidel. Bildung sei der ,wichtigste
Rohstoff unserer Gesellschaft” und bilde die
Grundlage fiir Wirtschaftswachstum, Inno-
vation und Produktivitdt. Die Zukunftsfahig-
keit unseres Landes sichere man, indem allen
Menschen der Zugang zu Bildung erméglicht
wird.

Den Absolventen gab er mit auf den Weg,
bereit zum lebenslangen Lernen zu sein. Das
diene der personlichen Weiterentwicklung
und sichere den Arbeitsplatz. Profitieren
wiirden davon auch natirlich die Unterneh-
men. Die kontinuierliche Weiterbildung der
Mitarbeiter starke zum einen deren Motiva-
tion. Zum anderen treibe sie aber den Inno-
vationsprozess im Unternehmen an und
trage dazu bei, vorhandene und neue Tech-
niken besser zu beherrschen und effizienter
zu nutzen.

Heidel lobte darum auch den von der Holz-
fachschule eingeschlagenen Weg, das eigene
Bildungsangebot auszubauen und den
Anforderungen durch Wirtschaft und Technik
anzupassen. Die offentlich geférderte Errich-
tung des Zentrums fir Holz, Energie, Umwelt
und Sicherheit (ZHEUS) sowie der Einbind-
ung der Wirtschaft als Trager der Schule sei
dabei wichtige Eckpfeiler.

AuBer dem hessischen Spitzenpolitiker erg-
riffen vor allem fiihrende Repésentanten
des Handwerks die Gelegenheit, um den
Wert von Aus- und Weiterbildung fiir diesen
Wirtschaftszweig zu betonen. Wolfgang
Kramwinkel, Présidialmitglied von ,Tischler
Schreiner Deutschland” und der stellvertre-
tende Hauptgeschaftsfihrer der Handwerk-
skammer Kassel, Eberhard Bierschenk,
ermunterten die neuen Meister und Techni-
ker, auch die Selbststandigkeit ins Auge zu
fassen. |
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Termine

Vollzeitlehrgang 2010/11:

GesamtmaBnahme:
09. 08. 2010 - 04. 03. 2011

Teil I+ 1V /2010/11
09. 08. 2010 -01. 10. 2010

Teil I +11/2010/11
04.10. 2010 — 04. 03. 2011

MOD |
MOD II

Grundlagen Modellbau
GieBereimodellbau
Karosseriemodellbau

Anschauungsmodellbau

Bundesfachschule
Modellbau Bad Wildungen

Me»>

.. MODELL- UMD FORMEWNRAL

Meisterkurse (Termine voraussichtlich)

Uberbetriebliche Ausbildung

Berufsakademie-Studiengang

Fertigungsprozessinformatik /
Computational Process Engineering: auf Anfrage

HOLZFACHSCHULE BAD WILDUNGEN

Giflitzer StraBe 3 - 34537 Bad Wildungen

Tel.: (056 21) 79 19-0 - Fax: (056 21) 7 38 74

E-Mail: info@holzfachschule.de - Internet: www.holzfachschule.

Teilzeitlehrgang 2010/12:
auf Anfrage

Lehrgange finden laufend statt
Lehrgange finden laufend statt
Lehrgange finden laufend statt
Lehrgange finden laufend statt
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Duale Studiengange

im Kommen

Wachsender Bedarf bei Ausbildungsangeboten

mit Zusatzqualifikation

Immer mehr mehr Unternehmen schétzen an dualen
Studiengéngen die Verzahnung von Ausbildungs- und

Studieninhalten. Bild: Kneschke - Fotolia

Betriebe und Unternehmen sehen
auch in Zukunft einen hohen Be-
darf an attraktiven Ausbildungsan-
geboten mit Zusatzqualifikation
sowie an dualen Studiengangen.
Dies ist das Ergebnis einer Befra-
gung des Bundesinstituts fiir Be-
rufsbildung (BIBB) unter mehr als
400 Unternehmen im Rahmen des
Projekts ,,AusbildungPlus”.

Demnach gehen rund 63 % der be-
fragten Betriebe von einem steigenden
Bedarf an Ausbildungsangeboten mit
Zusatzqualifikation im eigenen Unterne-
hmen aus. Rund 35 % sehen ein gle-
ichbleibendes Interesse und nur 1,5 %
meinen, dass der Bedarf sinken wird.
Ahnliche Zahlen ermittelte das BIBB fiir

3-2010 modell + form

duale Studiengange: Hier sehen 41 %
einen steigenden Bedarf fiir das eigene
Unternehmen, 53 % gehen fiir die kom-
menden Jahre von einem gleichbleiben-
den Interesse aus, rund 5 % prognosti-
zieren einen riicklaufigen Bedarf.

Wichtigste Ziele von Ausbildungsange-
boten mit Zusatzqualifikation sind nach
Ansicht der befragten Unternehmen die
Verbesserung der sozialen Kompeten-
zen der Auszubildenden und deren beru-
fliche Spezialisierung. Dariiber hinaus
werden auch die Vermittlung von Fahig-
keiten und Kenntnissen, die nicht durch
die  Ausbildungsordnung abgedeckt
sind, sowie die Verbesserung der Allge-
meinbildung genannt. Darunter ist ins-
besondere die Erlangung hoherer Schu-
labschliisse wie Fachabitur oder Abitur
zu verstehen. Liicken im Angebot der
Zusatzqualifikationen sieht mehr als
die Halfte der befragten Betriebe. Rund
ein Drittel verweist auf regional bed-
ingte Defizite; rund ein Viertel wiin-
scht sich inhaltliche Verdnderungen wie
beispielsweise berufsspezifische Kurse
zur Vermittlung von Fremdsprachenken-
ntnissen oder zur Verbesserung der Soz-
ialkompetenzen.

Die bedeutendsten Aspekte fiir die Qual-
itat dualer Studiengange sind nach Mei-
nung der befragten Betriebe die Verzah-
nung von Ausbildungs- und Studienin-
halten, die Zusammenarbeit zwischen
Hochschule und Betrieb sowie die Quali-
fizierung des betrieblichen Ausbildung-
spersonals. Mehr als die Halfte schatzt
die Beriicksichtigung der Praxisphasen,
die lernortiibergreifende Betreuung der
Studierenden sowie die enge Abstim-
mung der beteiligten Gremien zwischen
den Lernorten als ,sehr wichtig” bezie-
hungsweise ,eher wichtig” ein. Liicken
im Angebot der dualen Studiengange
erkennt eine Mehrheit der befragten
Betriebe nicht. Knapp 30 % sind aber
der Meinung, dass es regionale Defizite
gibt. Rund 15 % sehen dariiber hinaus
inhaltliche Liicken — zum Beispiel bei den
naturwissenschaftlichen Studiengangen.
Mehr (ber Ausbildungsangebote mit
Zusatzqualifikationen und duale Studi-
engange erfahrt im Internet unter www.
ausbildungplus.de. Dort findet man auch
eine Datenbank mit zahlreichen Ausbil-
dungs- und Studienangeboten.
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RAMPF Tooling

Neue ldeen in Sicht!

Die Entdeckung grenzenloser Moglichkeiten.

Die Zeit ist reif fur neue Entdeckungen. Ganz gleich, ob im Automobil-, Flugzeug- und
Schiffsbau, in der GieBerei-, Keramik- oder Windenergiebranche. Mit RAMPF Tooling
steht lhnen eine Komplett-L6sung fur den Modell-, Formen- und Werkzeugbau zur
Verflgung, mit der Sie jede noch so neue Designidee optimal in Form bringen kédn-
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 ,'\ :
oder Telefon +49.7123.93 42-16 00 \izi/ RAM P F
discover the future

YUPANQUIRIEHLE ‘ www.yupanquiriehle.de



Eine vollig neue Form der Produktivitat ¢
ZIMMERMANN

PORTAL MILLING MACHINES

Ih-'?".‘u-

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



