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Der Reiz der Welt en miniature
Architekturmodelle im digitalen Zeitalter

In nur wenigen Branche hat der Einzug des Computers so groBe Veranderungen ausgeldst wie
in der Architektur. Manche glauben daher, dass ein handgefertigtes Modell in der Entwurf-
spraxis kaum noch eine Rolle spielt. Trotz der groBen Mdglichkeiten virtueller Darstellung ist
unbestritten, dass — auch heute noch — ein handwerklich (iberzeugendes Modell in Wettbew-
erben die Entscheidung des Auftraggebers beeinflussen kann.

Mit ,Modellbau fiir Architekten” aus der Reihe Handbiicher und Planungshilfen liegt nun bei
DOM publishers ein umfassender Band vor, der vor allem ein Handbuch fiir die Praxis sein soll:
Wie finde ich den passenden Modellbauer? Was muss ich beachten? Welche Materialien ste-
hen zur Verfiigung? Das als Nachschlagewerk konzipierte Buch stellt Arbeiten von 25 renom-
mierten Modellbauern vor und hilft Architekten, sich iiber die aktuellen Maéglichkeiten des
Architekturmodellbaus zu informieren. Ein Kapitel widmet sich dabei auch dem Auge des Auf-
traggebers: die Modelle renommierter Architekturbiiros aus internationalen Wettbewerbsver-
fahren werden im gleichen Verhaltnis und aus der gleichen Perspektive gegeniibergestellt, so
dass die unterschiedlichen Entwiirfe und Losungen im Vergleich vorliegen — genauso wie sie
ein Auftraggeber sieht.

Im einleitenden Essay portratiert der Historiker Ansgar Oswald die Bedeutung dieses
Handwerks im Kontext der européischen Baukunst von der Renaissance bis heute. Kenntnis-
reich skizziert er den Wandel einer Branche im CAD-Zeitalter. So zeigt dieses Buch, dass der
Architekturmodellbau nach wie vor ein unverzichtbarer Bestandteil in der Entwurfspraxis und
ein unentbehrliches Ausdrucksmittel fir die Entscheidungsfindung ist. |

Lohnsteuerkarte aus Pappe hat 2012 ausgedient
Fragen- und Antwortenkatalog der Finanzbehdrden gibt Auskunft

Ab 2012 wird die Lohnsteuerkarte aus Pappe endgiiltig der Vergangenheit
angehoren: Der elektronische Lohnsteuerabzug macht sie iiberfliissig. Fiir
Arbeitnehmer gestaltet sich das neue Verfahren laut dem Deutschen Steu-
erberaterverband (DStV) einfacher.

Fortan kann der Arbeitgeber oder dessen Steuerberater selbst die erforderlichen Daten
abrufen, zum Beispiel den Tag der Geburt, die Steuerklasse oder die Kinderfreibetrage. Im
Herbst wird die Finanzverwaltung laut DStV alle Arbeitnehmer anschreiben und iber die
Daten zu informieren, die bisher gemeldet worden sind. Fiir Arbeitgeber hat das Bundes-
finanzministerium (BMF) ein veroffentlicht, das detailliert (iber die Anforderungen zum
Ausstellen der Lohnsteuerbescheinigung 2012 informiert. Sie kdnnen es aus dem Inter-
net herunterladen iber den Link www.
modellbauer-handwerk.de/userfiles/file/
intern/recht/2011-08-24 BMF-Lohn-
steuerbescheiningung.pdf.

Bis zur Einfiihrung elektronischen Ver-
fahrens behalt die Lohnsteuerkarte
2010 ihre Giltigkeit. Die darauf enthal-
tenen Eintragungen werden ohne wei-
teren Antrag auch fiir den Lohnsteue-
rabzug in 2011 zugrunde gelegt. Eine
aktuelle Liste von typischen Fragen und
Antworten zur Einflihrung der elektro-
nischen Lohnsteuerkarte hat die Oberfi-
nanzdirektion Karlsruhe zusammenge-
stellt. Insbesondere werden Arbeitgeber
angesprochen, die ihre Lohnbuchhaltung
selbst machen, aber keine eigene Abtei-

- i |
oS lung dafiir haben. Den Fragen- und Ant-
E‘gkt[ﬂﬂiﬁc“ \\ worten-Katalog finden Sie als PDF-Datei
- unter folgendem Link zum Download:

www.modellbauer-handwerk.de/user-
files/file/intern/recht/2011-07-14_FAQ-
Lohnsteuerkarte.pdf. [ |
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Modellbau fiir
Architekten

Ansgar Oswald

Modellbau fiir Architekten. Handbuch und Planungshilfe
2., komplett iiberarb. u. erg. Auflage, 440 Seiten, iiber
250 Abb, 225 x 280 mm, Hardcover mit Gummiband
ISBN 978-3-86922-141-0, EUR 68,00

Subskriptionspreis EUR 58,00 bis 15.12.2011

Entfristung der
Ist-Versteuerung
starkt KMU

Das Bundeskabinett hat Mitte Sep-
tember das Dritte Gesetz zur Ande-
rung des Umsatzsteuergesetzes ver-
abschiedet. Es fiihrt die Umsatz-
grenze von 500.000 Euro fiir die
Anwendung der sogenannten Ist-
Versteuerung dauerhaft fort. Betriebe
mit einem Jahresumsatz von bis zu
500.000 Euro miissen bei der Ist-
Versteuerung erst dann die fallige
Umsatzsteuer entrichten, wenn der
Kunde gezahlt hat. Fiir alle anderen
Unternehmen gilt: Die Steuer muss
nach Leistungsausfithrung gezahlt
werden.

Durch die spatere Zahlung der
Umsatzsteuer ergeben sich keine
Steuerausfélle, die Umsatzsteuer
wird lediglich spater fallig. In der
aktuellen Regelung wurde die Ist-
Versteuerungsgrenze auf 500.000
Euro angehoben. Allerdings lauft
diese Regelung zum Jahresende aus,
wenn sie bis dahin nicht entfristet ist.
Als letzte Hiirde muss nun der Bun-
desrat diesem Gesetz noch zustim-
men. Das Handwerk hat sich intensiv
fur die Ist-Versteuerung eingesetzt,
weil sie die Liquiditat von Unterneh-
men starkt. |



Tipps fiir Wohlbefinden
am Arbeitsplatz

Egal, ob bei der Arbeit im Biiro oder in
der Werkstatt: Wer arbeitet, sollte dabei
weder besonders schwitzen noch frieren
miissen. Dennoch lassen sich Belastungen

aus dem Umgebungsklima nicht immer Gesundes Klima und

vermeiden. Mit der Broschiire , Gutes Kli- .
ma und Wohlbefinden am Arbeitsplatz” Wohlbefinden am Arbertsplatz

gibt die Bundesanstalt fiir Arbeitsschutz
und Arbeitsmedizin (BAuA) Hilfestel-
lungen, um ein behagliches Klima am Ar-
beitsplatz herzustellen. Neben wertvollen
Praxistipps enthdlt sie weiterfiihrende
Angaben zu Regelungen im Arbeitsschutz
fiir jede , Klimazone”. HYaua:

Ob sich ein Behaglichkeitsgefiihl in Bezug auf das
Klima einstellt, hdngt von den verschiedensten
Faktoren ab. Zu den wichtigsten gehdren neben den Klimaparametern die Schwere der anfallenden Arbeit, die
Bekleidung der Beschaftigten und ihre persénliche Konstitution sowie die Qualitat der Raumluft. So friert bei-
spielsweise die Schreibkraft am PC bei 18 Grad im Biiro wahrend der Packer, der schwere Kisten hebt, bei glei-
cher Temperatur schon ordentlich ins Schwitzen kommt. Angesichts der verschiedenen Faktoren ist es wichtig,
das Klima zu beurteilen, um die richtigen MaBnahmen ergreifen zu kdnnen. Dabei spielen die Faktoren Tempera-
tur, Feuchte und Geschwindigkeit der Luft sowie die Warmestrahlung eine bedeutende Rolle. Die Broschiire zeigt
auf, wie sich durch die Beeinflussung dieser Faktoren Behaglichkeit herstellen lasst.

Sie kann kostenlos {iber das Informationszentrum der BAuA telefonisch, 0231 /9071-2071, per Fax, 0231 /9071-
2070 oder E-Mail, info-zentrum@baua.bund.de, bezogen werden. Eine Version im PDF-Format gibt es zum Her-
unterladen unter folgendem Link: www.baua.de/de/Publikationen/Broschueren/A75.html. |

Arbeitet Ihre Website far Sie? Verhaltensknigge
e A R s fiir steuerliche
it e Betriebspriifungen
: S e e S S Wenn die Steuerpriifung des Finanz-
T A M Dpm amtes ins Haus steht, miissen Betriebs-
H et syl o iy e D inhaber zahlreiche Pflichten erfiillen.

Das Unternehmer-Magazin deutsche-

o eyt By 1 e B o o handwerks-zeitung.de hat in einer Bro-

schiire wichtige Punkte zusammenge-

ERARAS Sl i W stellt, die Betriebsinhaber im Umgang
T mit dem Priifer beachten sollten.

Darin werden unter anderem folgende

varmae Fragen behandelt: Wie ist mit kompli-

o = = zierten Fragebdgen umzugehen? Wel-

che Detailfragen sollten bereits vor

Website kostenlos testen lassen der Priifung beantwortet werden? Wie
konnen die steuerlichen Unterlagen
Neukundengewinnung, Kundenpflege, Verkauf und Beratung: All das findet heute nicht auf Vordermann gebracht werden?
mehr nur Uber das persénliche Gesprach, sondern auch iiber das Internet statt. Die Website Wie sollen Unternehmer mit dem Prii-
Ihres Betriebs mag noch so schon gestaltet sein — entscheidend ist, ob sie auch gefunden fer umgehen? Die Broschiire ,Steuer-
wird. Der Webseiten-Checker von Handwerk.com priift lhre Homepage in wenigen Sekun- liche Betriebspriifung” steht unter fol-
den. Kostenlos und unverbindlich bekommen Sie eine Auswertung mit den wichtigsten Kri- gender Web-Adresse zum Download
terien fiir Inre Suchmaschinenoptimierung. Betriebe aus Niedersachsen haben zusétzlich die bereit:  http://www.deutsche-hand-
Maglichkeit, mit ihrer Webseite an einem Wettbewerb teilzunehmen. Betriebe aus anderen werks-zeitung.de/service/download/
Bundeslandern miissen deshalb bei ihrem Eintrag beim Feld ,Kammerzugehdrigkeit” die dhz_6875187.html. | |
Option , AuBer Konkurrenz” auswahlen. Zum kostenlosen Webseiten-Checker geht es iiber
den Link www.netzwerk.handwerk.com. |
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MODELL- UND FORMENEBAU

INSTITUT

Startschuss
fur Modell-
un d Formenbau-In Stlt ut Eeeess

Obermeister trafen sich zur Griindung in Bad Wildungen

Der Leiter des neuen Instituts fiir Modell- und
Formenbau, Carsten Fritzsching (re.), stellt

Mit der Griindungsversammlung am 14. Oktober hat das neue ,Institut fiir Mo-
dell- und Formenbau” in Bad Wildungen seine Arbeit aufgenommen. Die Ein-
richtung ist angegliedert an die seit 40 Jahren in Nordhessen etablierte Bundes-
fachschule und Teil der organisatorischen und fachlichen Neuausrichtung des
Bundesverbands Modell- und Formenbau.

Ziele und Aufgaben

Die Zusammenarbeit mit der Huppert-Stif-
tung wertete auch Institutsleiter Carsten
Fritzsching als ,einmalige Chance”. Man
werde in die Lage versetzt, Ressourcen und

Die Ausbilder (v.li.) Carsten Fritzsching, Norbert Koberstein und Norbert Diel diskutieren (iber ein aktuelles Unterrichtsprojekt

der liberbetrieblichen Unterweisung im Modellbau.

Zur Veranstaltung waren nicht nur die Ober-
meister des Bundesverbands gekommen,
sondern auch zahlreiche Vertreter von Indus-
triepartnern, die schon seit Jahren auch den
Bildungsstandort umfassend unterstiitzen.
Stellvertretend zollte Andreas Eisinger von
der Tebis AG der Auf- und Ausbauarbeit der
letzten Jahren in Bad Wildungen besonderes
Lob. Die Schule genieBe in der gesamte Bran-
che groBe Wertschatzung. Die Institutsgriin-
dung sehe er als logischen Schritt bei der
weiteren Professionalisierung von Dienstlei-
stungen.
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Mdéglich wurde dieser Schritt, weil die Harald-
Huppert-Stiftung ihre Unterstlitzung beim
Aufbau des Instituts zugesagt hat. Die Stif-
tung hatte kiirzlich erst umfangreiche Inve-
stitionen im CAD-Schulungsbereich der Bun-
desfachschule finanziert. Fiir dieses erneute
Engagement sprach der Prasident des Bun-
desverbands Modell- und Formenbau, Ulrich
Hermann, der Stiftung seinen besonderen
Dank aus. Auf diese Weise kénne man ,Bad
Wildungen als Dienstleistungszentrum fir
mehr Wettbewerbsfahigkeit im Modell- und
Formenbau” ausbauen.

Technologien auszubauen, um damit ,der
immer schnelleren Entwicklung innerhalb
und im Umfeld der Branche folgen zu kon-
nen — oder manchmal auch voraus zu sein”.
Dabei werde man auch kiinftig dem an der
Bundesfachschule eingeschlagenen praxiso-
rientierten Weg folgen: ,Technik dient hier
nicht zum Angucken, sondern zum aktiven
und praktischen Arbeiten und Lernen." Dabei
konne man auf einen ,unschétzbaren Fun-
dus an engagierten Technologiepartnern”
setzen.

Das Institut werde eine Kommunikations-
plattform sein fiir alle Akteure aus Indus-
trie und Handwerk, die mit dem Modell- und
Formenbau zu tun haben. Als Schwerpunkte
der Arbeit des Instituts nannte er unter ande-
rem die Entwicklung von passgenauen Aus-
bildungs- und Weiterbildungsangeboten.
Fest ins Auge gefasst hat Carsten Fritzsching
zudem gemeinsame Entwicklungsarbeiten
mit Zulieferern. MaBstab sei dabei immer,
dass ,Projekte inhaltlich begriindbar und
von praktischer Relevanz sind”. Den Bundes-
verband wolle man bei der organisatorischen
Neuordnung und der Offentlichkeitsarbeit
unterstiitzen.

Neues Berufshild -

neue iiberbetriebliche Ausbildung

Die sich abzeichnenden Perspektiven durch
das neue Institut wurden von den Obermei-
stern im Bundesverband einhellig begriiBt.
Sie hatten die Griindung mit ihrer diesjah-
rigen obligatorischen Tagung verbunden.
Dabei spielte neben den Beratungen zu Orga-
nisationsfragen die lberbetriebliche Ausbil-
dung eine besondere Rolle. Da diese seit fast
40 Jahren am Ort stattfindet, lag das nahe.



Die reformierte Aushildung zum Technischen
Modellbauer hatte auch eine Neukonzeption
der Lehrgange notwendig gemacht. Ange-
passt an das Berufsbild wurden in enger
Abstimmung zwischen Schule und Berufsbil-
dungsausschuss die Lehrgange

® MOD | Grundlagen

® MOD Il GieBerei

® MOD Il Karosserie

® MOD Il Anschauung

neu definiert und mit dem dafiir zustandigen
Heinz-Piest-Institut beraten. Jetzt steht nur
noch die Genehmigung durch das Bundes-
wirtschaftsministerium aus. Mit ihr sei, so
Norbert Diel, Dozent der Bundesfachschule,
in Kiirze zu rechnen.

Bei der Vorstellung der neuen Lehrgangen
hob Diel hervor, dass sie den gestiegenen
Anforderungen in Sachen Technik wie auch
selbststandiges Arbeiten Rechnung tri-
gen. So werde im Grundlagen-Lehrgang ein
«kompletter Handlungszyklus” durchgezo-
gen, bei dem vor allem planerische Tatig-
keiten sowie Selbstkontrolle einen beson-
ders hohen Stellenwert hatten. In den MOD
I-Lehrgangen steige man in die neuen Tech-

nologien ein. Von der Konstruktion in 3D,
uiber konventionelle versus NC-Fertigung bis
hin zur Priifung per NC-Messmaschine und
optischem Scanner reichten die Aufgaben.
V6llig neu im Angebot der Bundesfachschule
wird ein {iberbetrieblicher Lehrgang ,MOD
Steuerung” sein. Innerhalb einer Schulungs-
woche vermittelt er Kenntnisse zu Antriebs-
und Steuerungstechnik im Modellbau.

Die Kosten fiir die iiberbetriebliche Unter-
weisung bezifferte Norbert Diel mit unveran-
dert ca. 750 Euro fir zwei Wochen. ,Darin
sind 80 Stunden Intensivbetreuung eines
Lehrlings enthalten. Das ist im Verhaltnis zu
anderen vergleichbaren Angeboten duBerst
glinstig, zumal noch die Zuschiisse vom Bund
und Land anzurechnen sind.” Das Preis-Lei-
stungsverhaltnis sei in Ordnung, was auch
die regelmaBigen Befragungen der Lehr-
linge zeigten. Mit Schulnoten zwischen 1,2
und 1,9 bewerteten sie in den letzten Jah-
ren die Fragen nach dem Nutzen der Inhalte,
den erfiillten Erwartungen, dem konkreten
Anwendungs- und Praxisbezug, der Fach-
kompetenz der Ausbilder oder der Vermitt-
lung der Inhalte. [ |

Harald-Huppert-

Stiftung

Die gemeinniitzige und mildtatige
Stiftung wurde 2008 gegriindet. Ihr
Stifter, Dipl.-Ing. Harald Huppert, war
im Jahr zuvor verstorben und vererbte
ihr sein gesamtes Vermdgen und
seine  Unternehmensbeteiligungen.
Zum Zweck bestimmte Harald Hup-
pert die Férderung von Wissenschaft
und Forschung, Bildung und Erzie-
hung sowie des Tierschutzes und die
Unterstiitzung hilfsbediirftiger Per-
sonen. Harald Huppert war Inhaber
der Lahnwerk GmbH in Biedenkopf,
einem renommierten Unternehmen
in der Produktentwicklung inklusive
Modell- und Formenbau. Die heu-
tige Geschaftsfihrung und die Stif-
tung wollen die berufliche Qualifika-
tion an der Bildungsstatte Bad Wil-
dungen starken.

Wechsel
lohnt sich

DKV-Versicherte
profitieren in Gruppen-
versicherung zusatzlich

Inhaber wie auch Mitarbeiter im Mo-
dell- und Formenbau kénnen bei der
Krankenversicherung zuséatzlich pro-
fitieren. Wer namlich schon bei der
groBten deutschen privaten Kranken-
versicherung DKV versichert ist, kann
ganz leicht umsteigen auf den beste-
henden Gruppenversicherungsvertrag
des Bundesverbandes Modell- und
Formenbau. Der Vorteil fiir Mitglieds-
betriebe: Man hat nicht nur einen be-
sonders leistungsstarken, vielfach
ausgezeichneten Versicherer an sei-
ner Seite, sondern spart auch noch zu-
satzlich Geld.

.Grund sind Beitragsnachldsse bis zu zehn
Prozent gegeniiber den regularen Tarifen”
erlautert Holger Dowe, Direktionsbeauftrag-
ter der DKV. ,Das rechnet sich mehrfach.
Aus Sicht der Firmeninhaber kann bei einem
kostengiinstigen Einstieg in die private
Krankheitskostenvollversicherung der Betrag
des Krankenversicherungs-Pflichtanteils des
Unternehmens gesenkt werden.” Das ent-
lastet die Personal-Zusatzkosten ohne jeden
verwaltungstechnischen Mehraufwand und
erhoht gleichzeitig die Nettoeinkommen der
Mitarbeiter. Fiir den Mitarbeiter ebenfalls

DKV

Al Krasien- Dt Eintres-

% hausiedlugen DTmernRchly  Pmmeiuschiag

Unmetmerssummel  Vesucherunganamer

Card

fiir Privatversicherte

Gemeinsam sind wir stark!
Dieses Motto bringt die Vorteile
einer Gruppenversicherung

auf den Punkt. Die DKV bietet
exzellenten Versicherungsschutz
zu besonders giinstigen Kon-
ditionen.

Diftareeg 7w, Jwes- and
Elptnmas uscrlag

(Gebertsdatum

positiv: Die Beitragsersparnis ist kein geld-
werter Vorteil, schlagt also nicht bei der Ein-
kommenssteuer zu Buche.

«Bereits bestehende Versicherungen kdnnen
problemlos in den glinstigeren Gruppenver-
sicherungsvertrag iberfiihrt werden”, hebt
Holger Dowe hervor. Bei Neuabschliissen
profitieren Versicherte ebenfalls zusatzlich,
indem ihnen ohne jede Wartezeit sofortiger
Versicherungsschutz, eine Annahmegarantie
sowie gleiche Konditionen auch fiir Familien-
angehdrige garantiert werden. Neben diesen
sehr praktischen Vorteilen fiir den Versicher-
ten zahlen fiir den Unternehmer zwei weitere
Aspekte: Die Gruppenversicherung starkt das
Gesundheitsbewusstsein und die Leistungs-
bereitschaft der Mitarbeiter und bindet sie
durch attraktive Sozialleistungen an das
Unternehmen.

Auf der jlingsten Obermeister-Tagung des
Bundesverbands Modell- und Formenbau
stellte Holger Dowe eine Auswahl neuer und
interessanter Produkte der DKV. ,Mit rund
700 Tarifkombinationen sind wir in der Lage,
einen Versicherungsschutz ganz auf den
individuellen Bedarf zuzuschneiden.” Das

gelte fiir Vollversicherungen (fiir ambulante,
zahnérztliche und stationdre Behandlungen)
ebenso wie flir Erganzungsversicherungen
zu den Leistungen der gesetzlichen Kranken-
versicherung, Krankenhaustagegeld- oder
Krankentagegeldversicherungen.

Mehrfach durch Stiftung Warentest ausge-
zeichnete Versicherungsangebote hat die
DKV zudem im Falle der Pflegebediirftig-
keit. Die Pflegekostenversicherung lasst im
Fall der Falle die Freiheit selbst zu entschei-
den, wofiir man das Geld einsetzen mochte.
Ganz gleich, ob man private Pflege zuhause
oder eine umfassende stationdre Betreuung
mochte.

Ausfiihrliche Informationen zu den Méglich-
keiten und Vorteilen der Gruppenversiche-
rung sowie einen Beitragsrechner finden Sie
im Internet unter der gemeinsamen Website
http://kooperation.dkv.com/Bundesverband-
Modell-Formenbau. Wer mehr Details wissen
mochte oder eine Beratung wiinscht, wendet
sich an Frau Inge Kaatz, DKV Deutsche Kran-
kenversicherung AG, Tel. (0 22 05) 894 51
22, Fax (0 22 05) 894 51 23, Mobil (0175)
415 87 35, E-Mail: inge.kaatz@dkv.com. M
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Soziale
Macht
fehlt ¢

Landesarbeitsgericht
spricht Gewerkschaft
GKH Tariffahigkeit ab

Die Christliche Gewerkschaft fiir
Kunststoffgewerbe und Holzverarbei-
tung (GKH) kann keine wirksamen Ta-
rifvertrage abschlieBen. Das hat das
Landesarbeitsgericht Hamm am 23.
September 2011 entschieden. In der
Begriindung heit es, der Gewerk-
schaft fehle es an sozialer Macht, um
faire Tarifvertrédge zu erzielen (Az.: 10
TaBV 14/11).

«Gewerkschaften und Arbeitgeberverbande
sollten in Tarifverhandlungen gleich starke
Partner sein”, sagte ein Hammer Gerichts-
sprecher. Hieran fehle es bei der GKH. Das
Landesarbeitsgericht (LAG) hatte sich mit
dieser Frage erneut zu befassen, nachdem
das Bundesarbeitsgericht den Rechtsstreit
zur weiteren Aufklérung hinsichtlich der
Mitgliederzahlen und Organisation der GKH
zuriickverwiesen hatte. Zuvor hatten im Jahr
2008 das Arbeitsgericht Paderborn als auch
das LAG Hamm in 2009 noch gegenteilig ent-
schieden und der GKH die Tariffahigkeit zuge-
sprochen. Die Kehrtwende erfolgte jetzt, weil
das Bundesarbeitsgericht (BAG) im vorigen
Jahr seine eigene vorherige Rechtsprechung
zur Frage der Tariffahigkeit einer Gewerk-
schaft auf den Kopf stellte (siehe modell +
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In Sachen Tarifféhigkeit zéhlen bei jungen
Gewerkschaften nicht mehr ihre Erfolge,
sprich die erzielten Tarifabschliisse, son-
dern nur noch Mitgliederzahlen und ihre
Organisation. Uber die GKH senkten die
Arbeitsrichter ihren Daumen.

Bild: Torbz - Fotolia

Naheliegende Zweifel an der
VerfassungsmabBigkeit der jiingsten Arbeits-
gerichtsurteile kénnen in letzter Instanz
nur die Bundesverfassungsrichter in
Karlsruhe kl&ren. Bild: Mast - Fotolia

form 4/2010). Danach komme die Tariffahig-
keit ,in erster Linie in der Zahl der Mitglieder
und der Leistungsfahigkeit der Organisation
zum Ausdruck”. Uber 120 abgeschlossene
Tarifvertrage im Tischler- sowie im Modell-
bauerhandwerk seien unerheblich.

Nicht die Ergebnisse zihlen

An diese Vorgaben sah sich das LAG Hamm
nun gebunden. Die GKH verfiige mit rund
1.700 Mitgliedern — das entspricht einem
Organisationsgrad von 0,87 Prozent in der
Branche — nicht liber die erforderliche Durch-
setzungskraft. Zudem habe die GKH keine
eigenen hauptamtlichen Mitarbeiter und sei
deshalb nicht unabhangig von den anderen
christlichen Gewerkschaft. Die abgeschlos-
senen Tarifvertrage lieBen keinen Schluss auf
die erforderliche Durchsetzungskraft zu.

In der Verhandlung kritisierte die GKH durch
ihren Rechtsvertreter, dass die Vorgaben des
BAG es fiir eine junge Gewerkschaft faktisch
unmdglich machen, Tariffahigkeit zu erlan-
gen. Das BAG wolle quasi ein Zulassungs-
verfahren fiir neue Gewerkschaften. Dies
sehe das Grundgesetz aber gerade nicht vor.
Nach Artikel 9 besteht fiir jedermann und fiir
alle Berufe das Recht, zur Wahrung und For-
derung der Arbeits- und Wirtschaftsbedin-
gungen Vereinigungen zu bilden. Die BAG-
Rechtsprechung fiihre, so Rechtsanwalt Dr.
Joachim Holthausen, zu ,Monopolgewerk-
schaften” und blockiere branchenspezifische
Losungen.

Das Urteil des Landesarbeitsgericht ist rechts-
kraftig, weil eine Beschwerde zum Bundesar-
beitsgericht nicht zugelassen wurde. Fiir die
unterlegene GKH besteht noch die Mdglich-
keit, dagegen Rechtsmittel einzulegen. Als
Letztes bleibt noch der Gang nach Karlsruhe
zum Bundesverfassungsgericht. Uber még-
liche Schritte will die GKH entscheiden, wenn
die schriftliche Begriindung des Beschlusses
vorliegt.

3
¥
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Tarifvertrage im Modellbauer-Hand-
werk entsprechen Einzelfallregelung
Betroffen von dieser ,Richtungsanderung”
des Bundesarbeitsgerichts und der jetzigen
Entscheidung ist auch das Modellbauer-
Handwerk. Einer fritheren Entscheidung
des BAG von 2006 entsprechend fiihrt die
fehlende Tariffahigkeit zur riickwirkenden
Nichtigkeit des Tarifvertrages. Damit haben
die im Modellbauer-Handwerk in den letz-
ten Jahren vereinbarten Tarifvertrage ,nur
noch” den Status einer im Einzelfall arbeits-
vertraglichen Vereinbarung zwischen Betrieb
und Mitarbeiter. Das bedeutet im Einzelnen:
® Die Lohn- und Gehaltsregelungen bleiben
als Einzelvereinbarung so bestehen (zum
Beispiel der Facharbeiter-Stundenlohn bei
mehrjahriger Berufserfahrung in Hohe von
13,51 Euro des Tarifverbunds Siid).

@ Bestand haben die Ausbildungsvergiitun-
gen in der vereinbarten Hohe im Aushil-
dungsvertrag. Allerdings sind die Erho-
hungen in den weiteren Ausbildungsjah-
ren als Tarifempfehlung, nicht mehr als
tarifvertragliche Regelung zu verstehen.

@ Die Manteltarifregelungen gelten eben-
falls weiter als einzelvertragliche Vereinba-
rung. Hier ist allerdings eine Ausnahme zu
beachten, da jetzt wieder die gesetzlichen
Kiindigungsfristen anzuwenden sind. Die
etwas verkiirzten Fristen des Manteltarif-
vertrages haben keine Giiltigkeit mehr.

® Bei den Jahressonderzahlungen handelt
es sich ebenfalls um Einzelregelungen, die
bestehen bleiben.

Mit konkreten Folgerungen fiir die bundes-

weite Tarifpolitik haben sich der Vorstand

und der zustandige Fachausschuss beim Bun-
desverband Modell- und Formenbau schon
vor dem Urteil befasst. Entscheidende Wei-
chenstellungen werden kurzfristig erfolgen,
nachdem mit besonders betroffenen Mit-
gliedsunternehmen {iber mdgliche Optionen
ausflihrlich beraten wurde. |
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Wettbewerbsvorteil

Wissen

Der Stellenwert von Ausbildung und
UBA in der Langer Group

Die Langer Group in Ilimensee setzt auf qualifizierte
Mitarbeiter. Das Thema Ausbildung inklusive der iiber-
betrieblichen Ausbildung nimmt dabei einen wichtigen

Platz in der Firmenstrategie ein.

Lob fiir die UBA: Ausbildungsleiter David Walk und der ehe-

malige Auszubildende Markus Morgen. Bild: Kénig
Auf der Strecke von Ravensburg nach llimen-
see spielt die Endsilbe ,-weiler” eine groBe
Rolle: Die Orte heiBen Gossetsweiler, Rin-
genweiler, Niederweiler. Es ist schon land-
lich hier, die Wirtschaft floriert: Die Arbeitslo-
senquote im Bezirk Balingen lag im Septem-
ber 2011 bei 3,8 Prozent, im benachbarten
Ravensburg waren es sogar nur 2,5 Prozent.
Kleinere und mittlere Unternehmen pragen
das Wirtschaftsgeschehen, viele von ihnen
sind hoch spezialisiert und haben sich erfolg-
reich in ihrer Nische etabliert.

Eines dieser ,verdeckten” Champions ist die
Langer Group in llimensee, mit 140 Mitarbei-
tern bereits einer der groBten Arbeitgeber der
Gegend. Schwerpunkte des Unternehmens
sind die Bereiche Modellbau/Cubing, Priifmit-
tel- und Anlagenbau sowie Prototypen- und
Formenbau; hinzu kommen noch Bereiche
wie der Serien-Formenbau, Spritzguss, Medi-
zingerate-Technik oder Luft- und Raumfahrt
(siehe Kasten). Das anspruchsvolle Programm
erfordert einiges an Know-how — da ist es
nicht verwunderlich, dass das Thema Ausbil-
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Eine der Frdsmaschinen, die Handtmann UBZ 300/200 mit 3fachem Palettenwechsel.

Bau eines Cubing Modells. Bild: Langer

dung eine wichtige Rolle in der Firmenstrate-
gie spielt.

«Unsere groBte Stérke ist die Masse an Fach-
kompetenz”, sagt Geschaftsfiihrer Ralf Doll.
Beispielsweise im Bereich Cubing: Erfah-
rungen und Wissen spielen in diesem Bereich
eine groBe Rolle. Zumal die Kunden etwa aus
der Automobilindustrie sehr anspruchsvoll
sind. Die gut qualifizierte Belegschaft wird
da zum Pluspunkt. Dank der Qualitét seiner
Mitarbeiter, so Doll, sei das Unternehmen in
der Lage, sich flexibel neuen Anforderungen
anzupassen.

Rund 20 der 140 Mitarbeiter sind Auszubil-
dende. Neben dem Technischen Modellbauer,
Fachrichtung  Karosseriemodellbau, bildet
die Langer Group auBerdem in den Berufen
Werkzeugmechaniker mit den Schwerpunk-
ten Vorrichtungsbau und Formtechnik sowie
Zerspanungstechniker aus.

Aktuell gibt es noch mehr Bewerber als Platze,
die Resonanz ist gut. Der ideale Bewerber, so
der Geschaftsfiihrer, sei der eher durchschnitt-
liche Realschiiler — oder der gute Hauptschii-

Ein anderes Standbein ist der Priifmittel- und Anlagenbau.
Bild: Langer

ler. Der Grund: Diese verlassen das Unterneh-
men nach der Ausbildung greicher Priifung.
«Wir bilden Facharbeiter fiir den eigenen
Betrieb aus”, erklart Doll. Die Verbundenheit
zum Unternehmen ist da: Viele Mitarbeiter
sind schon sehr lange dort beschaftigt.

Probearbeit

Bei der Auswahl der zukiinftigen Mitarbeiter
spielen verschiedene Kriterien eine Rolle: Erst
einmal die raumliche Nahe, die Auszubilden-
den stammen alle aus der ndheren Umgebung.
Weil es keinen Sinn macht, junge Menschen
aus anderen Regionen einzustellen, die dann
das Unternehmen wieder verlassen, weil sie
zurlick in die Heimat méchten. Bei den schu-
lischen Voraussetzungen sind dem Unterneh-
men gute Noten in den Fachern Mathematik,
Physik und Technik wichtig; schlechtere Zen-
suren in Deutsch und Englisch storen die Ver-
antwortlichen hingegen weniger.

Dann folgt ein Einstellungstest, doch wer den
erfolgreich Uberstanden hat, hat noch kei-
nen Ausbildungsvertrag in der Tasche. ,Viel

Bild: Kénig



Damit begann die
Langer Group: Cubing. - o
Bild: Langer -

Innovationsschmiede:
aus dem Bereich Entwicklung.
Bild: Langer

wichtiger sind die zwei Tage Probearbeit im
Betrieb”, betont Ausbildungsleiter David
Walk. Da kénne der Betrieb zum einen fest-
stellen, ob der Bewerber (iber handwerkliches
Geschick verfiigt. Andererseits kann sich auch

der Jugendliche ein erstes Bild vom Beruf
machen und sehen, ob er daran SpaB hat.
Die Langer Group kooperiert bei der Auszubil-
denden-Suche mit den ortlichen Schulen, ein-
mal im Jahr sind diese im Betrieb. Dazu bie-
tet das Unternehmen Praktikumsplétze an,
damit Bewerber quasi in den Beruf schnup-
pern konnen.
All diese Szenarien hat Markus Mor-
gen bereits (iberstanden. Mit Erfolg
— denn der 22jahrige ist immerhin
LandessiegerimModellbauerhand-
werk. Jetzt arbeitet der Geselle in
der Fertigung von Cubingteilen
innerhalb der Langer Group. Die
Entscheidung fiir den Modellbauer-
Beruf sei , goldrichtig” gewesen. Er
kennt auch andere Berufe: Nach dem
Anschluss der Hauptschule absol-
vierte er eine Ausbildung zum Zimme-
rer, suchte aber nach einer Alternative.
JIch wollte nicht mein ganzes Leben
auf dem Dach herumlaufen”, begrin-
dete er diesen Schritt. Im Internet machte
er sich schlau tber Beruf und Ausbildung im
Modell-und Formenbau, absolvierte ein Prakti-
kum bei der Langer Group und bekam danach
die Lehrstelle angeboten.

Sinnvolle Erginzung UBA

Vielseitigkeit ist offensichtlich Trumpf in IlI-
mensee: ,Eigentlich kénnen wir alle Inhalte
selbst aushilden”, erklart David Walk stolz.
Dennoch nimmt das Unternehmen keinerlei
AnstoB an der Uberbetrieblichen Ausbildung
(UBA). Im Gegenteil — innerhalb der Langer
Group genieBt die UBA mit den Lehrgangen
MOD 1 und MOD 2 in der Bundesfachschule
in Bad Wildungen einen hohen Stellenwert.
Obwohl das Unternehmen einige Kosten hat
— die Auszubildenden sind nicht im Betrieb,
Reisekosten, Kosten fiir die Unterkunft etc..
Dennoch schickt das Unternehmen regelma-
Big seine Auszubildende auf die lange Reise
von llimensee nach Bad Wildungen. ,Die
UBA ist eine sehr gute Erganzung der betrieb-
lichen Ausbildung”, weiB Walk. Dort werde
noch einmal alles zusammengefasst, werden
die bisherigen Inhalte der Ausbildung noch
einmal intensiviert.

FACHHANDEL UND AUSSTELLUNG

Der Ausbildungsleiter nennt noch einen ande-
ren Grund, der eher psychologische Hinter-
griinde hat. , Aus anderem Mund nimmt man
vieles etwas anders auf”, hat er bei den Aus-
zubildenden beobachtet. Weitere Pluspunkte:
Die Schule sei zudem sehr gut ausgestattet;
es besteht ein regelméBiger direkter Draht zu
den Fachlehrern. , Es waren vier Wochen, die
sich gelohnt haben”, berichtet auch Markus
Morgen. Der Lehrgang habe das Wissen noch
wesentlich verstarkt.
«Wir haben das Ziel, so viel wie moglich im
eigenen Haus zu erstellen”, sagt Walk. Dafiir
braucht man gut qualifizierte Mitarbeiter.
Wissen ist eben fiir die Langer Group der
wichtigste Rohstoff, um auch zukiinftig wett-
bewerbsfahig zu bleiben. |
Von Ulrich Kénig, Dortmund

Die Langer Group

1975 griindete Anton Langer die Lan-
ger GmbH & Co. KG in lllmensee. Am
Anfang stand das Thema Modell-
bau/Cubing im Vordergrund. Die-
ser Bereich spielt auch heute noch
eine groBe Rolle; allerdings ist das
Unternehmen inzwischen viel brei-
ter aufgestellt. Priifmittel- und Anla-
genbau sowie der Prototypen- und
Formenbau sind ebenfalls wichtige
Umsatztrager. Zu den Kunden zah-
len bekannte Namen wie BMW, Audi,
Porsche, Mahle oder Montaplast.

Zur Langer Group gehéren heute
neben der Langer GmbH & Co. KG
noch die Laro NC-Technik GmbH,
spezialisiert unter anderem auf High-
speed-Frasen, am Standort in Ilimen-
see sowie die HFM GmbH in Ostrach-
Kalkreute. In den letzten Jahren hat
das Unternehmen (ber vier Millio-
nen Euro in eine neue Halle und neue
Maschinen investiert. Die Maschinen-
ausstattung besteht unter anderem
aus elf 3-Achs- und zehn 5-Achs-CNC-
Frasen. www.langer-group.de

liefert schnell und zuverl@ssig:

¢ s&mtliche Modellhdlzer - trocken

HOLZ4FEY

Erich Fey GmbH & Co. KG

Hanndversche StraBe 28a
44143 Dortmund

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

(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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Exklusive Technologiestudien

Art Car Ausstellung im BMW Museum

Modellbauermeister-Verein erhielt tiefe

Einblicke bei BMW

In Hattenhofen vor den Toren Miinchens fand vom 16. bis 18. September
die diesjahrige Generalversammlung des Vereins der Ehemaligen Mei-
sterschiiler der Bundesfachschule des deutschen Modellbauerhandwerks

Bad Wildungen e. V. statt.

Das Treffen, zu dem sich fast 50 ehe-
malige Meisterschiiler aus dem gesam-
ten Bundesgebiet in den Siiden aufge-
macht hatten, begann am Freitagabend
nach einem ziinftigen Abendessen mit
der obligatorischen Jahreshauptver-
sammlung. AnschlieBend wurde bis in
den spaten Abend in gemiitlicher Runde
gefachsimpelt.

Im Mittelpunkt des Programms stand ein
Besuch bei BMW in Miinchen. Dort wur-
den als Highlight, zeitgleich zur ersten
offentlichen Vorstellung auf der I1AA in
Frankfurt, exklusiv die Technologiestu-
dien i8 concept und i3 concept vorge-
stellt. In einer einstiindigen Prasenta-
tion wurden die neuesten Konzepte und
Antriebsmodelle sowie die Firmenphilo-
sophie von BMW beeindruckend darge-
stellt. Den Abschluss des Besuches bei
BMW bildete ein gefiihrter Rundgang
durch das BMW-Museum mit beson-
derem Schwerpunkt auf der Ausstel-
lung der BMW Art Cars. BMW gibt seit
1975 herausragenden Kiinstler aus aller
Welt die Méglichkeit, BMW-Automobile
ihrer Zeit zu gestalten. Eine fast kom-
plette Sammlung dieser Fahrzeuge war
bis Ende September in einer Sonderaus-
stellung zu bewundern.

4-2011 modell + form

Nach einem ausgiebigen Mittagessen
im Englischen Garten bei bestem Spat-
sommerwetter wurde am spaten Nach-
mittag die Riickreise zum Hotel angetre-
ten. Dort lieBen die Teilnehmer den Tag
bei hervorragendem Essen in geselliger
Runde ausklingen.

Den Abschluss der Generalversamm-
lung bildete das Friihstlick am Sonntag.
AnschlieBend machen sich die Teilneh-
mer auf den Heimweg, allerdings nicht
ohne sich vorher den Termin fiir das
kommende Treffen vom 14. bis 16.Sep-
tember 2012 in die Kalender zu schrei-
ben.

.Unser Vorsitzender Martin Walke und
sein Vorbereitungsteam haben den
Teilnehmern auch dieses Jahr wieder
ein bestens durchorganisiertes, ange-
nehmes Wochenende beschert, bei
dem sich sogar das Wetter von seiner
besten Seite gezeigt hat”, resiimierte
Carsten Fritzsching von der Bundes-
fachschule. Bemerkenswert sei die Teil-
nahme besonders vieler junger Kollegen
aus den vergangenen Meistervorberei-
tungskursen gewesen.

Mehr zum Ehemaligenverein im Internet
unter: www.modellbauev.de. |

Bild: BMW

Modellbauer erhilt

Zertifikat
~Made in Germany”

Als viertes Unternehmen bundesweit
bekam die Schroter Modell- und For-
menbau GmbH aus Oberpframmern auf
der Internationalen Handwerksmesse
in Miinchen vom TUV Nord das Priifsie-
gel ,Made in Germany” verliehen.

Bayerns Wirtschaftsstaatssekretdrin  Katja
Hessel verwies bei der Verleihung des Zerti-
fikats an Betriebsinhaber Maximilian Lorzel
auf den Ursprung von ,Made in Germany”.
Vor tiber 100 Jahren sollte diese Bezeichnung
britische Kunden vom Kauf deutscher Waren
abhalten, wurde jedoch im Laufe der Zeit zu
einem weltweiten Pradikatssiegel. Der inno-
vative Handwerksbetrieb Schroter, zu dessen
Kunden BMW, Audi und VW gehéren, hat die
TUV-Kriterien Ubererfiillt, wie Standortkoor-
dinator Rudolf Miller betonte.

Rund 90 Prozent der Firmenprodukte
werden in Deutschland gefertigt und verar-
beitet. Maximilian Lorzel: ,Mit Maschinen
und Materialien aus inlandischer Produk-
tion konnen wir den hohen Qualitatsans-
pruch unserer Kunden erfillen und die
konkurrenzlos schnelle Lieferung der ang-
eforderten Produkte gewdhrleisten.” Die
Schroter Modell- und Formenbau GmbH ist
unter anderem auf 1:1-Modelle fiir die Auto-
mobilindustrie spezialisiert. Auf der Interna-
tionalen Handwerksmesse war die Firma in
der Sonderschau Exempla , Werkstatten der
Zukunft” vertreten und prasentierte dort das
Showcar , Mini Roadster Concept”. |

ANKAUF

gebrauchter Modellbau Maschinen

e Zimmermann und andere

* HEMA Bandsagen

¢ CNC Portalfrasmaschinen

* Auch alle speziellen Styropor

Werkzeuge

Gerne machen wir Ihnen ein
Angebot fur Ihre gebrauchten
Maschinen oder
Werkstatteinrichtung.

STYROTEC

Styrotec GmbH + Co KG
Am Schlossberg 38 — 88289 Waldburg
Tel. 07529/972440 — Fax 972441
email: info@styrotec.com

EUROMOLD Halle 8, Stand H53

verarbeitenden Maschinen und
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RAMPF Tooling entwickelt
und produziert Materialien,
die den Modell- und Formen-
bau vom Design bis zum
Produktionsbeginn begleiten.
Mit der Erfindung des ersten
Polyurethan-Blockmaterials
revolutionierte RAMPF vor 30
Jahren den Modellbau. Heute
werden die Produkte in zahl-
reichen Branchen erfolgreich
eingesetzt — von der Auto-
mobilbranche, der Luft- und
Raumfahrt Gber den Schiffs-
bau, die Windenergie bis hin
zur Keramik- und Kunststoff-
industrie sowie dem Maschi-
nenbau.

Als Mitglied der internationa-
len RAMPF-Gruppe mit Sitz
in Grafenberg bei Stuttgart
profitieren wir von einem star-
ken Unternehmensverbund.

Die RAMPF-Gruppe agiert

als Full-Service-Anbieter im
Bereich der polymeren Kunst-
stoffchemie. Das Leistungs-
spektrum der RAMPF-Gruppe
reicht von der Materialent-
wicklung, Uber die Applika-
tionstechnologie bis hin zum
Recycling. Hochwertige Pro-
dukte, Flexibilitat, kunden-
und zukunftsorientierte Ent-
wicklungen sowie rund 480
engagierte Mitarbeiter bilden
die Basis des Erfolgs.

www.rampf-tooling.de

& RAMPF

discover the future

Zusammen mit unseren Kunden wollen wir immer einen
Schritt voraus sein. Dies ist die Basis flir unsere Philosophie
»discover the future«. Um unserer erfolgreichen Entwicklung und
den neuen wachsenden Aufgaben Rechnung zu tragen, sucht
die RAMPF Tooling GmbH & Co. KG in Grafenberg den (m/w)
qualifizierten und engagierten

Technischen Verkaufer
Gebiet Norddeutschland

In dieser Position sind Sie verantwortlich fur die Beratung und Be-
treuung unserer Kunden sowie die aktive Umsatzsteigerung im
Verkaufsgebiet. Sie intensivieren die Marktbearbeitung und Ver-
kaufsférderung und arbeiten gemeinsam mit unserer Produktent-
wicklung an Markt- und Produktanalysen. Zudem organisieren Sie
Kundenveranstaltungen zur Produkteinfihrung sowie Kunden-
schulungen zum Thema Anwendungstechnologien und Aufbau-
methoden mit unseren Produkten und nehmen an Messen teil.

lhr Profil & lhre Starken:

Flr diese Aufgabe bendétigen Sie eine qualifizierte technische Aus-
bildung sowie 2 - 3 Jahre Berufserfahrung und fundierte Kennt-
nisse im Bereich Modell- und Werkzeugbau, z. B. als Karosserie-
oder GieBereimodellbauer oder andere Branchenkenntnisse. Sie
arbeiten kundenorientiert und selbstandig, sind motiviert und be-
sitzen die Fahigkeit, Wissen sowohl theoretisch als auch praktisch
strukturiert zu vermitteln. Ein sehr gutes technisches Verstandnis
setzen wir ebenso wie die notwendige Reisebereitschaft voraus.

Haben wir Ihr Interesse geweckt?

Dann senden Sie bitte lhre vollstandigen Bewerbungsunterlagen
unter Angabe lhres mdglichen Eintrittstermins und Ihrer Gehalts-
vorstellung an Herrn Peter Kimmerle, der Ihnen auch gerne fur
telefonische Vorabausktinfte zur Verfligung steht. Ihre Bewerbung
wird absolut vertraulich behandelt.

RAMPF Tooling GmbH & Co. KG

Peter Kimmerle

Robert-Bosch-StraBe 8- 10, 72661 Grafenberg
Telefon: +49.71 23.93 42-16 80

E-Mail: peter.kimmerle@rampf-tooling.de

4-2011 modell + form
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Langjahrig engagierte Ehrenamtstriager feierten Geburtstag

Besondere Geburtstage feierten zwei langjah-
rige Vorstandsmitglieder des Bundesverbands
Modell- und Formenbau.

Seinen 70. Geburtstag feierte am 9. Okto-

Hutflesz  (unser
Bild). Der Modell-
bauermeister  aus
Schwanstetten war
von 1991 bis zum
Friihjahr 2001 Mit-
glied im Bundesvor-
stand. Seine Mei-
sterpriifung  absol-
vierte Hutflesz 1965
in Nirnberg, wo er
auch fiinf Jahre zuvor seine Lehre erfolgreich
abgeschlossen hatte. 1974 wurde er Teilhaber
des noch in Niirberg ansassigen Unterneh-
mens. Acht Jahre spater siedelte er dann als
Alleininhaber vor die Tore der frankischen GroB3-
stadt. Bereits in jungen Jahren stieg Hutflesz in
die ehrenamtlichen Arbeit ein. Mit 34 Jahren
wurde er 1975 erstmals zum Obermeister der
Modellbauer-Innung Nordbayern gewahlt, ab
1992 fungierte er zudem als bayerischer Lan-
desinnungsmeister. Beide Amter gab Georg
Hutflesz 2002 an jiingere Kollegen ab.

Einer seiner Weggefdhrten im Vorstand
des Bundesinnungsverbandes war Karl-
Heinz Kopp. Der Modellbauermeister aus
Frankfurt/M. war von 1988 bis 1998 Beisit-
zer und kiimmerte sich dort inshesondere um
Berufshildungsfragen. Sein besonderes Augen-
merk galt dabei der Bundesfachschule Modell-
bau in Bad Wildungen, wo er an der standigen
Weiterentwicklung der Aus- und Weiterbil-
dung fiir die Branche mitwirkte. Am 5. Novem-
ber feierte der friihere Inhaber eines auf den
Elektro-Apparatebau sowie den Modell- und
Formenbau spezialisierten Betriebes nun den
80. Geburtstag. Seine Berufsstandsarbeit star-
tete er 1966 im Gesellenpriifungsausschuss
der Modellbauer-Innung Hessen, 1969 wurde
er zudem in den Meisterpriifungsausschuss
berufen. Seine spatere Tatigkeit als Lehrlings-
wart tauschte er 1982 gegen die Position des
Obermeisters.

Aktiv in der Berufshildung

Am 1. Oktober 2011 wurde Rudolf Braach
(unserBild) 75 Jahre
alt. Der Modellbau-
ermeister aus Bad
Laasphe stand von
1984 an 17 Jahre
lang dem Berufshil-
dungsausschusses
beim  Bundesver-
band Modell- und
Formenbau vor. In
seine Amtszeit und
seine  Verantwor-
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tung fiel unter anderem die vorletzte Novel-
lierung der Erstausbildung zum Modellbauer.
Sein insgesamt 35-jahriges Engagement fiir
die Ausbildung junger Madchen und Jungen im
Modellbauerhandwerk begann bereits 1966
als Lehrlingswart und Vorstandsmitglied der
Modellbauer-Innung Amsberg (heute Westfa-
len-Stid). Kein Wunder sind daher die vorbild-
lichen Ausbildungsleistungen des Jubilars. Ins-
gesamt 85 Madchen und Jungen durchliefen
in 35 Jahren im eigenen Betrieb erfolgreich die
Lehre. Erste Platze im Leistungswettbewerb
der Handwerksjugend auf Landes- und Bun-
desebene sind zusatzlicher Beleg.

Auf noch nicht ganz so viele Jahre ehrenamt-
liche Arbeit schaut ein anderer, kaum weni-
ger engagierter Berufshildner des Modell- und
Formenbaus zuriick. Seit 1995 unterstiitzt
Modellbauermeister Harald Seis als Lehr-
lingswart seine Kollegen der Modellbauer-
Innung Rheinland-Pfalz. Dieses Amt (iber-
nahm er nur ein Jahr, nachdem er sich mit
seinem Unternehmen selbststandig in Zwei-
briicken gemacht hatte. Am 10. Oktober 2011
reihte er sich ebenfalls in die aktuelle Riege
von Jubilaren ein. Harald Seis rundete das
halbe Jahrhundert ab.

Geburtstage von zwei

Ex-Obermeistern

Am 17. Oktober feierte der friihere Ober-
meister der Modellbauer-Innung Hamburg,
Schleswig-Holstein und Mecklenburg-Vor-
pommern Jiirgen Liihr (Hamburg) seinen
65. Geburtstag. Seine Modellbauerlehre
absolvierte er bei der Hamburger Firma
Bottcher + Gessner. Es folgten Anstellungen
bei der Deutschen Werft in Hamburg, in der
Schweiz und bei der Fa. Wilhelm Funke in
Alfeld. Nach der Meisterpriifung in Dortmund
Liihr 1972 in den elterlichen Betrieb ein und
bernahm 1979 die Geschaftsfiihrung. Zeit-
weise fertigte die Unternehmensgruppe, die
ihre Wurzeln im Bau von GieBereimodellen
und Formen in Hamburg hatte, an drei Stand-
orten in Deutschland. Heute konzentriert man
sich unter dem Namen WFT Werkzeug- und
Frastechnik GmbH in Coppengrave auf die
Fertigung von Sondermaschinen, den Werk-
zeugbau und Zerspanung.

75 Jahre alt wurde am 30. Oktober Modellbau-
ermeister Hans-Dieter Heun aus Dortmund.
Er begann seine Modellbauer-Karriere 1950 in
seiner Geburtsstadt Erfurt. Von dort fiihrte ihn
der Weg in seine zweite Heimat Dortmund,
wo er bei der Fa. Modellbau Sager zunachst
als Geselle, ab 1961 als Meister tétig war.
Anfang 1975 iibernahm er das Unternehmen
und verlagerte es 1987 in die Nachbarstadt
Schwerte. In der Berufsstandsarbeit hatte er
sich seit 1984 im Vorstand der Modellbauer-
Innung Dortmund und Miinster engagiert.

Von 1989 an nahm er die Aufgaben des Lehr-
lingswartes wahr, fiinf Jahre spéter wurde er
Obermeister. 2001 (ibergab er seinen Betrieb
an zwei Existenzgriinder sowie das Obermei-
steramt an seinen Nachfolger.

Amterwechsel in der

Innung Dresden

Neuwahlen
standen bei der
Modellbauer-
Innung Dres-
den auf der Ta-
gesordnung der
letzten Mitglie-
derversammlung
Anfang  Okto-
ber 2011. Dabei
kam es zu einem
Tausch an der Fiihrungsspitze. Neuer
Obermeister ist Modellbauermeister
Lutz Kugler (unser Bild) aus Coswig. Er
riickte im Innungsvorstand auf, nachdem
er dort bereits seit 1996 als stellvertre-
tender Obermeister mitgearbeitet hatte.
In Kuglers bisheriges Amt wechselt Det-
lef Arnold. Der Modellbauermeister aus
Weinbéhla hatte auf eine erneute Kan-
didatur als Obermeister verzichtet, um
sich nach 15 Jahren in vorderster Reihe
mehr betrieblichen und privaten Dingen
widmen zu konnen. Fiir die nachsten finf
Jahre In ihrem Amtern bestatigt wurden
Lehrlingswart Roland Haase (Ohorn)
sowie Dietmar Leutert (Deutschenbroda)
und Matthias Haase (Ohorn) als weitere
Vorstandsmitglieder. Neu in den Vor-
stand gewahlt wurde Andreas Ton.

Im Alter von 82 Jahren ist am 8. Okto-
ber 2011 Modellbauermeister Albert
Walter aus Zweibriicken verstorben.
Der Verstorbene war von 1963 bis 1995
Lehrlingswart der Modellbauer-Innung
Rheinland-Pfalz und iibte fast gleich-
zeitig, von 1963 bis 1999, das Amt des
Priifungsvorsitzenden im Gesellen- und
Zwischenpriifungsausschuss aus. Nach
seinem Ausscheiden aus allen Amtern
1999 ernannten ihn die Innungskolle-
gen zum Ehrenmitglied. Sie wiirdigten
damit sein 33jdhriges ehrenamtliches
Engagement fiir die beruflichen Belange
des Modellbauerhandwerks, insbeson-
dere fiir die Sicherung eines qualifi-
zierten Berufsnachwuchses.
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Augustin Niavas von EOS Electro Optical Systems GmbH:

,Im Gegensatz zu konventionellen Fertigungsverfahren bestimmt

Generative Methoden befreien von Einschran-
kungen herkommlicher Fertigungsmethoden

Vor allem die Medizintechnik profitiert von den Méglichkeiten des Lasersinterns.
Bild: EOS, Krailling

beim Lasersintern das Design das Herstellungsverfahren und nicht

umgekehrt.”  Bild: EOS, Krailling

Die Fertigung der Zukunft ist generativ — so scheint es. Der groBe Vorteil generativer Technologien ist die Konstruktions-
freiheit: Alles was sich mittels CAD konstruieren lasst, kann auch generativ gefertigt werden.

.Im Gegensatz zu konventionellen Ferti-
gungsverfahren  bestimmt beispielsweise
beim Lasersintern das Design das Herstel-
lungsverfahren und nicht umgekehrt”, sagt
Augustin Niavas, Business Development
Manager Tooling der EOS Electro Opti-
cal Systems GmbH, Krailling bei Miinchen.
So kénne speziell im Werkzeugbau die Lei-
stungsfahigkeit eines Werkzeugeinsatzes
verbessert werden, indem eine konturnahe
Kiihlung integriert wird. Dadurch sei eine
gleichmaBige Temperierung des Einsatzes
maglich: ,So kann nicht nur ein Verzug des
Spritzlings verhindert, sondern auch die Pro-
duktivitat der Anlage gesteigert werden.”
Dariiber hinaus kann Lasersintern auch im
Leichtbau eingesetzt werden: Die Medizin-
technik profitiere hier von der Mdglichkeit,
Teile hohl fertigen zu kdnnen. Hochfeste und
zugleich leichte Bauteile kdnnen aber auch
durch Gitterstrukturen umgesetzt werden,
die den Fasern von Knochen nachempfunden
sind und mit anderen Herstellungsverfahren
nicht umsetzbar waren. Ein weiteres wich-
tiges Merkmal sei die individuelle Serienfer-
tigung, die das Lasersintern ermdglicht.

Paradebranche Medizintechnik

Als Beispiel dafiir fallt Niavas spontan die
Dentalbranche ein: ,Allein im vergangenen
Jahr wurden dber 1,5 Millionen individuelle
Kronen und Briicken mithilfe der Lasersinter-
Technologie in automatisierten Fertigungs-
zentren hergestellt — ein wahrhaft industri-
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eller Fertigungsprozess. Technologisches Herz-
stlick dabei ist die Eosint M270 — das einzige
System seiner Art, das Zahnersatz per Direktem
Metall-Lasersintern (DMLS) kostenginstig und
in gleichbleibend hoher Qualitat fertigt.” So
lassen sich innerhalb von 24 Stunden circa 450
Einheiten fir Kronen und Briicken produzie-
ren, was einer Baugeschwindigkeit von durch-
schnittlich etwa drei Minuten pro Einheit ent-
spricht. Im Vergleich dazu kann ein Zahntech-
niker im herkémmlichen GieBfertigungsprozess
pro Tag nur etwa 20 Geriiste fiir Zahnersatz
herstellen.

Demgegeniiber bedeute Serienfertigung bei-
spielsweise in der Luft- und Raumfahrt Stiick-
zahlen von etwa 100. Generell komme das
Lasersintern vor allem bei Kleinserien sowie
individualisierter Serienfertigung zur Anwen-
dung. ,Es kann schon sein”, schrankt Niavas
ein, ,dass bei sehr groBen Stiickzahlen und
vor allem wenn es darum geht, dass alle Teile
gleich sein sollen, konventionelle Verfahren
wirtschaftlicher sind”.

WerkstoffmaBig habe man bei EOS gegenwar-
tig elf Metall- und 13 Kunststoffwerkstoffe im
Portfolio. Fir die Dentalbranche komme der
CE-zertifizierte und biokompatible Werkstoff
EOS Cobalt-Chrome SP2 zum Einsatz. In der
Luft- und Raumfahrt werden beispielsweise
der flammgehemmte Hochleistungskunststoff
EOS PEEK HP 3 oder Superlegierungen wie EOS
Nickel-Alloy IN 625 verwendet. Im Werkzeug-
bau finden die Bronzelegierung Direct-Metal 20
fiir den Bau von Prototypen und der Werkzeug-

stahl EOS Maraging Steel MS1 fiir die Herstel-
lung von Werkzeugeinsatzen Verwendung.
Die Veranderung von einem abtragenden
hin zu einem additiven Verfahren (Additive
Manufacturing) befreit den Konstrukteur
von den Einschrankungen herkémmlicher
Fertigungsmethoden — dies erfordert natiir-
lich ein Umdenken auf Seiten des Konstruk-
teurs: ,Weil das Design das Herstellungsver-
fahren bestimmt, kann Lasersintern fiir einige
der gegenwartigen Produktentwicklungs-
und Fertigungskonzepte sowie Prozesse eine
echte Alternative sein.”

Fertigungstechnik der Zukunft

Im Werkzeugbau bleiben die grundsatzlichen
Konstruktionsregeln bestehen. Das heiBt, dass
die Theorie fiir die Werkzeugoptimierung, ob
es sich nun um einen konventionell oder per
Direktem Metall-Laser-Sintern (DMLS) her-
gestellten Einsatz handelt, die gleiche ist. Es
gibt aber ein paar Limitierungen wie zum Bei-
spiel die maximale GroBe des Bauraums oder
die Materialauswahl. EOS-Manager Niavas:
»Nichtsdestotrotz werden die Marktanforde-
rungen und der Bedarf zum groBen Teil von
uns adressiert. Fiir die iibrigen Anwendungen
haben wir die Méglichkeit, mit unseren Kun-
den zu kooperieren, um Legierungen oder
Anpassungen an Prozesse zu gewahrleisten.
Hinzu kommt, dass die Produktion eines
Werkzeugkerns mit konturnaher Kiihlung
einer Menge an Konstruktions-Know-how
und Erfahrung bedarf.”

Bild: EOS, Krailling



Als Kernzielmérkte fiir sein Unternehmen
nennt Niavas die Dental- und Medizinbranche
sowie den Werkzeugbau und die Luft- und
Raumfahrtindustrie. Seit geraumer Zeit ,beo-
bachten wir aber auch eine steigende Nach-
frage der Konsumgiterindustrie”. So habe
beispielsweise im Werkzeugbau das Lasersin-
tern nach der Einfiihrung des Elektroerodie-

geholt werden. Qualitat in der Massenferti-
gung ist auch in Landern mit vergleichs-
weise hohen Lohnkosten méglich und dem
Begriff ,Made in Germany’ kann so eine neue
Dimension geben werden.” EOS habe im ver-
gangenen Jahr knapp neunzig Systeme ver-
kauft. Sie gingen vor allem nach Europa und
Nordamerika.

stattfinden.” Generative Fertigung mache also
auch langfristig die konventionelle Werkzeug-
maschine nicht arbeitslos: ,Lasersintern und
die DMLS-Applikation erganzen bestehende
Technologien und verschieben die Grenzen der
Machbarkeit weiter. Existierende Teile kdnnen
verbessert und neue Konstruktionswege betre-
ten werden.”

Deniz Okur von 3D Systems GmbH: , Was immer im 3D CAD
Programm gestaltet wird, kann auch gedruckt werden.”
Bild: 3D Systems, Darmstadt

Additive Eleganz — die gestalterische Freiheit ist grenzenlos.
Bild: EOS, Krailling

Hochfeste und zugleich leichte Bauteile
kénnen durch Gitterstrukturen umgesetzt
werden, die den Fasern von Knochen nach-
empfunden sind und mit anderen Herstel-
lungsverfahren nicht umsetzbar wéren.

Was konstruktiv gestaltet wird, kann
auch gedruckt werden
Auch Deniz Okur, European Marketing Com-

rens (EDM) zu einer Revolution gefiihrt, ,weil
jetzt nicht nur schnell, sondern auch in guter
Qualitat produziert werden kann. Meiner Mei-
nung nach ist Lasersintern die Fertigungstech-
nik der Zukunft”. Sicher sei es nicht in jedem
Fall das Mittel der Wahl, aber das mit der
Technologie verbundene Optimierungspoten-
zial ,muss man im Einzelfall erkennen und auf
Grundlage dessen eine neue Art der Konstruk-
tion finden oder eine bestehende Konstruktion
verbessern”.

Grundsatzlich habe jedes generative Ferti-
gungsverfahren seine Berechtigung. ,Ich
denke aber”, orakelt Niavas, , dass sich vor
allem laserbasierte Systeme wie etwa das
Lasersintern etablieren werden”. In einzel-
nen Industrien sei das auch schon gelungen:
Nur vier Jahre nach Einfiihrung des Direkten
Metall-Lasersinterns (DMLS) zur Herstellung
von Kronen und Briicken habe sich diese
Anwendung auf dem Dentalmarkt etabliert.
Hierbei sei man aber immer auch von Dritten
abhangig. Eine neue Anwendung sind bei-
spielsweise Dentalmodelle aus Kunststoff,
die das herkdmmliche Gipsmodell ersetzen
werden. In diesem Fall sei die Etablierung des
Polymer-Lasersinterns von einer steigenden
Verbreitung intraoraler Scanner abhéngig.
Die Marktakzeptanz bei potenziellen Anwen-
dern ist regional durchaus unterschiedlich:
Vorreiter sind Europa und hier insbesondere
Deutschland sowie Nordamerika, was ver-
schiedenste Griinde hat. Augustin Niavas:
«Das Lasersintern stellt fir den Werkzeug-
bau eine groBe Chance dar, denn damit kon-
nen die in der Vergangenheit ins Ausland
verloren gegangenen Auftrage wieder zuriick

Perfektes System fiir automatisierte
Prozessketten

Die Rolle der generativen Fertigung in auto-
matisierten Prozessketten sieht der Business
Development Manager positiv: ,Die Systeme
ermoglichen es, den Prozess fernzusteuern. Die
Maschine arbeitet stand-alone und ist dadurch
das perfekte System fiir automatisierte Pro-
zessketten. Optimierungsbedarf sehen wir bei
den Schnittstellen zwischen den Maschinen
und den unterschiedlichen Mdglichkeiten der
Nachbearbeitung.” Zudem habe man bei EQS
einen starken Fokus auf die Qualitatssiche-
rung der gesamten Prozesskette, inklusive der
Reproduzierbarkeit des Lasersinter Prozesses.
Ein weiterer Vorteil der generativen Fertigung
ist die Moglichkeit der Verfahrenskombination.
Um Kosten zu sparen, werden beispielsweise
Werkzeugeinsétze in Hybrid-Bauweise herge-
stellt. Dabei wird der Teil des Einsatzes, der
die geraden Zu- und Ableitungen fiir das Kiihl-
medium enthalt, konventionell produziert. Der
Bereich des Einsatzes mit konturnaher Kiihlung
wird per Lasersintern-Verfahren hergestellt
und auf den konventionell hergestellten Ein-
satz aufgebracht. Die Frage, ob die generative
Fertigung konventionelle Verfahren wie Fra-
sen, Schleifen oder Erodieren ganzlich ersetzen
kann, beantwortet der Experte mit einem kla-
ren Jein: ,Fiir Anwendungen, die ohne Nach-
bearbeitung auskommen, kann Lasersintern
bestehende Technologien ersetzen. Da wir im
Werkzeugbau aber nicht von ,Net Shape Too-
ling" sprechen, sondern die Teile nach dem
DMLS-Prozess noch weiter bearbeitet wer-
den miissen, kann hier nur eine Integration in
bestehende Prozessketten oder eine Erganzung

munications Manager der 3D Systems GmbH,
Darmstadt, sieht die Starke der generativen
Fertigungsverfahren im Bereich der komplexen
Geometrien, die den Zeit- und Kostenaufwand
beim Frasen erhohen. Beispiele fiir praktische
Anwendungen der individualisierten Massen-
fertigung sieht sie unter anderem in der Ferti-
gung von Luftfithrungen fiir unbemannte Flug-
zeuge auf Selektiven Lasersinteranlagen, von
Innenohrhérgeraten auf Stereolithografieanla-
gen, von Steckverbindern in Serien bis 2 500
auf SLA (Stereolithografie) und SLS (Selektives
Lasersintern) Anlagen, von Innenraumausstat-
tung in Luxusfahrzeugen in Kleinserie oder Son-
deranfertigungen, von Dentalmodellen (Ersatz
des Abdrucks + Abformung) anhand von Daten
aus Intra-oral-Scannern und von Designob-
jekten.

»Was immer im 3D CAD Programm gestaltet
wird”, so Deniz Okur, ,kann auch gedruckt
werden. Traditionelle Gestaltungsrichtlinien,
die sich bislang immer auch an den Limitationen
des Fertigungsprozesses orientiert haben, wer-
den durch den Einsatz von generativen Verfah-
ren auBer Kraft gesetzt.” Die Stérke der genera-
tiven Fertigungsverfahren sieht sie vor allem in
der Breite der Einsatzmdglichkeiten. Auch Ver-
fahrenskombinationen kommen heute schon
zum Einsatz: , Unseren Kunden ist es sehr wich-
tig, dass sie die Modelle anschlieBend konven-
tionell mechanisch nachbearbeiten konnen.”
Konventionelle Verfahren wie Frasen, Schlei-
fen oder Erodieren werden nach ihrer Einschat-
zung keinesfalls durch generative Fertigung
ersetzt werden: , Sie wird die konventionellen
Verfahren immer nur ergénzen. In bestimmten
Produktszenarien bietet sie eine wirtschaftliche
Alternative, wird aber die Massenfertigung
liber Werkzeuge nicht ersetzen.”

4-2011 modell + form
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EMO als Leitmesse der
Werkzeugmaschinen-
industrie gestarkt

Bilder: Deutsche Messe AG

Zum Abschluss der EMO Hannover
2011, der Weltleitmesse der Werkzeug-
maschinenindustrie, zogen Veranstal-
ter, Aussteller und Besucher iiberein-
stimmend ein duBerst positives Fazit.

.Die EMO war eine rundherum gelungene
Veranstaltung. Besucher und Aussteller sind
sich einig: Die EMO Hannover hat mit ihrem
perfekten Verlauf ihre Position als Weltleit-
messe der Metallbearbeitung weiter ausge-
baut”, sagte Dr. Detlev Elsinghorst, General-
kommissar der EMO Hannover, zum Ende der
Messe. ,Die Werkzeugmaschinenindustrie
lauft weiter auf vollen Touren. Insgesamt
wurden allein wahrend der sechstégigen Ver-
anstaltung wieder Auftrage mit einem Volu-
men von mindestens 4,5 Mrd. Euro erteilt”,
fugte Dr. Wilfried Schafer, Geschaftsfiihrer
des EMO-Veranstalters VDW (Verein Deut-
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scher Werkzeugmaschinenfabriken) hinzu.
,Damit stehen die EMO-Aussteller nach den
hohen Auftragszuwachsen der vergangenen
Monate noch robuster im Markt”, so Scha-
fer weiter.

Sechs Tage hatten 2.037 Aussteller aus
41 Landern in Hannover unter dem Motto
«Werkzeugmaschinen und mehr” ihre neu-
esten Maschinen, Losungen und Dienstlei-
stungen rund um die Metallbearbeitung pra-
sentiert. ,Die EMO hat sich damit erneut als
einzigartiges internationales Schaufenster
fiir Innovationen erwiesen. Die Innovations-
kraft der Branche als Basis fir nachhaltiges
Wachstum ist beeindruckend”, sagte Elsing-
horst.

Diese Innovationskraft zeigte sich nicht nurin
den technischen Leistungsdaten der Maschi-
nen, sondern Uberall auf der Messe auch im
funktionalen, ansprechenden Design, das zu

EMO

Hannover
19-24-9-2011

einer leistungsfahigen modernen Maschine
heute einfach dazugehort.

Im Mittelpunkt der Veranstaltung standen vor
allem Innovationen und Lésungen rund um
das Thema Nachhaltigkeit in der Produktion.
.Die EMO hat gezeigt, wie intensiv die Her-
steller inshesondere auf Energieeffizienz in
ihren Anlagen setzen. Der sparsame Einsatz
von Energie und Rohstoffen wird im Wettbe-
werb immer mehr zum entscheidenden Kri-
terium fiir den Erfolg im Weltmarkt”, ist sich
Elsinghorst sicher.

Knapp 40 Prozent der EMO-Gaste kamen
aus dem Ausland. , Mit ihrem hohen Anteil
internationaler Besucher ist die EMO in der
Branche einmalig. Das ist ihr wesentlicher
Erfolgsfaktor”, restimierte Schafer. Die EMO
spiegele die voranschreitende Globalisierung
wider. Bei den auslandischen Fachbesuchern
verschoben sich die Anteile von den europa-
ischen hin zu den asiatischen und siidameri-
kanischen Besuchern.

Die positive Stimmung in der Branche zeigte
sich in den Messehallen. Mehr als die Halfte
der Besucher hatte Entscheidungskompetenz
bei Beschaffung und Einkauf. Entsprechend
kamen 55 Prozent der Fachbesucher mit kon-
kreten Investitionsabsichten auf die EMO. Bei
den auslandischen Gasten waren es sogar 75
Prozent. Rund die Halfte der Besucher wollte
in die Erweiterung ihrer Kapazitaten, 20 Pro-
zent erstmals in Werkzeugmaschinen inve-
stieren. ,Fiir die Aussteller geht die Arbeit
nach der EMO ohne Pause weiter. Bei einer
ohnehin schon hohen Auslastung der Kapa-
zitdten kommen die vielen Auftrage, die auf
der EMO geschrieben wurden, noch hinzu®,
kommentierte Schafer.
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COMPOSITES EUROPE

Bilder: Reed Exhibitions Deutschland GmbH
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Sie hielt, was sie versprach und hat ihr
Wachstumstempo erneut beschleu-
nigt: 20 Prozent mehr Aussteller, 20
Prozent mehr Standflache, zehn Pro-
zent mehr Besucher. Mit diesem Er-
gebnis hat die Composites Europe in
Stuttgart neue Bestmarken gesetzt.
350 Aussteller (Vorveranstaltung: 294)
zeigten Leichtbaukonzepte, Werk-
stofftrends und modernste Produk-
tionslosungen fiir die Composites-
Industrie. Insgesamt kamen 7.121
Besucher (Vorveranstaltung: 6.451)
nach Stuttgart.

.Die Composites Europe ist inzwischen die
international wichtigste Fachmesse fiir Ver-
bundwerkstoffe in Deutschland und damit
eine der erfolgreichsten europaischen Indus-
triemessen, die in den letzten finf Jahren
neu an den Start gegangen sind. Das unter-
streicht auch die neue Partnerschaft mit dem
VDMA, von der beide Seiten einen weiteren
Schub fiir die Branche und die Messe erwar-
ten”, so Hans-Joachim Erbel, CEO des Ver-
anstalters, der Reed Exhibitions Deutsch-
land GmbH. Seit der Erstveranstaltung im
Jahre 2006 hat sich die Zahl der Ausstel-
ler verdoppelt, die Standflache verdreifacht
und die Zahl der Besucher mehr als verdop-
pelt. Vor allem aus den Segmenten Rohma-
terialien, Anlagen- und Maschinenbau sowie
Verarbeitungstechnik zeigten sich zahlreiche
Global-Player auf der sechsten Auflage der
Composites Europe. Mit Toho Tenax, der SGL
Group, Zoltek und Mitsubishi Rayon waren
unter anderem die vier gréBten CFK-Herstel-
ler vertreten.

Composites-Markt

mit Zukunftschancen

Die Stimmung auf der Composites Europe
zeigte: Die Absatzmarkte fiir Verbundwerk-
stoffe ziehen weiter an. Dabei sind die The-
men Nachhaltigkeit von Composites-Pro-
dukten, Automatisierung bzw. Serienproduk-
tion und hybride Bauweisen derzeit drei der
groBten Treiber der Marktentwicklung. Das

dokumentiert der aktuelle Marktbericht der
AVK - Industrievereinigung Verstarkte Kunst-
stoffe, der im Rahmen der diesjahrigen Inter-
nationalen AVK-Tagung zur Messe prasen-
tiert wurde. ,Der derzeit zu beobachtende
Hype um Leichtbauldsungen im Automobil-
bau wird nur dann zu einem Sprung in der
Marktentwicklung fiihren, wenn es gelingt,
die neuen Hochleistungswerkstoffe wirt-
schaftlich und in entsprechender Serie zu
fertigen”, so AVK-Geschéftsfiihrer Dr. Elmar
Witten.

Im Bereich der Glasfaserverstarkten Kunst-
stoffe (GFK) werde die derzeit noch stei-
gende Nachfrage in der Fahrzeug- und in
der Elektronik-Produktion zu einem wei-
teren Wachstum der duroplastiscen SMC-
und BMC-Teile fiihren. Aber auch anderen
Verfahren im GFK-Markt (z.B. Faserspritzen,
RTM, kontinuierliche Verfahren) bescheinigt
der AVK-Marktbericht gute Wachstumschan-
cen. Kiinftig werde es auBerdem wichtig
sein, neben den sich weiter gut entwickeln-
den langfaserverstarkten Thermoplasten
auch das groBe Marktsegment der Kurzfaser-
Thermoplaste mit in die Betrachtung und in
die Verbandsarbeit einzubeziehen.

Das Kompetenznetzwerk Carbon Composi-
tes e.V. rechnet mit einer deutlichen Bele-
bung auch des CFK-Marktes mit bis zu zwei-
stelligen Zuwachsraten in den kommenden
Jahren. Vor allem die Luftfahrtindustrie, der
Windkraftanlagenbau und der Fahrzeugbau
gelten als Wachstumsfelder.

Branchenbarometer zeigt nach oben
Dass sich das Stimmungsbild in der Branche
deutlich aufgehellt hat, zeigt auch das Kon-
junkturbarometer, das jéhrlich anlasslich der
Composites Europe in einer reprasentativen
Befragung erhoben wird. Demnach erwar-
ten 20 Prozent der befragten Unternehmen
eine stark steigende Nachfrage, weitere 41
Prozent eine zumindest steigende Tendenz;
lediglich elf Prozent der Betriebe gehen von
einer Abkiihlung des Marktes aus. In den
beiden zurlickliegenden Jahren hatte dieser
Wert noch bei fast 30 Prozent gelegen.



Uberdurchschnittlich hoch sind die Erwar-
tungen im Bereich Aerospace und Automobil:
Hier rechnen jeweils 70 Prozent der Betriebe,
die in diesem Markt als Zulieferer tatig sind,
mit einem stark wachsenden Absatz.

Automobil und Aerospace besonders
stark vertreten

Die Besucher kamen aus samtlichen Anwen-
dungsbereichen von Verbundwerkstoffen,
allen voran aus der Automobilindustrie und
der Luft- und Raumfahrt, die zusammen fast

60 Prozent der Besucher stellen; des wei-
teren aus dem Maschinenbau, der Winde-
nergie sowie der Sport- und Freizeitindustrie.
Welchen Stellenwert die Composites Europe
beispielsweise im Automobilbau hat, zeigt
ein Blick auf die Besucherliste 2011: Ob Audi
oder BWM, Daimler, Iveco, KTM oder Lam-
borghini, ob Magna, MAN, Mitsubishi, Opel,
Porsche oder Volkswagen und Volvo — die
Entwickler und Konstrukteure nutzten die
Messe, um innovative Losungen zu finden.

Mit dem VDMA Forum Composite Technology

Anders als in den Vorjahren lasst sich die Marktentwicklung fiir Glasfaserver-
starkte Kunststoffe (GFK) in Europa derzeit nur schwer quantifizieren. Nach An-
gaben der Industrievereinigung Verstarkte Kunststoffe (AVK) gibt es hinsichtlich
des Produktionsvolumens bis zum Ende des Jahres 2011 teilweise stark diver-
gierende Einschdtzungen der unterschiedlichen Marktakteure.

hat die Composites Europe einen weiteren
Partner und ideellen Trager an Bord. ,Com-
posites bieten zukunftsféhige Ldsungen.
Denn Leichtbau ist zunehmend gefragt und
bietet auch dem Anlagen- und Maschinen-
bau eine gute Perspektive mit hoher Dyna-
mik”, so Thorsten Kilhmann, Geschaftsfiih-
rer vom VDMA Forum Composite Techno-
logy. Von der Partnerschaft mit dem VDMA
Forum verspricht sich die Composites Europe
einen weiteren Schub fiir die Weiterentwick-
lung der Branche.

Ein Grund seien die allgemeinen Unsicher-
heiten beziiglich der mittelfristigen gesa-
mtwirtschaftlichen Entwicklung (Stichworte:
Staatsverschuldungen, Rohstoffmarktentwick-
lungen, etc.). AuBerdem werde eine isolierte
Betrachtung des rein europdischen Marktes im
Zuge der sich schneller entwickelnden Global-
isierung und der damit einhergehenden kom-
plexeren Vernetzung der Zuliefer- und Abne-
hmermarkte immer schwieriger. Kurzfristige
Handelsvertrage ermdglichten dariiber hinaus
eine schnellere Reaktion auch der auBere-
uropaischen Markte auf innereuropaische
Anforderungsanderungen, so dass sich auch
hierdurch Marktanteile verschieben kdnnen.
Bei einem reinen Vergleich mit der Vorjah-
reszahl 2010 ist das gesamte GFK-Produk-
tionsvolumen moderat gewachsen und jetzt
auf dem Niveau des Jahres 2008. Allerdings
ist laut AVK ein Einjahres-Vergleich der Mark-
tentwicklung in diesem Jahr nur begrenzt
aussagekraftig: Ein Teil des fiir das Jahr 2010
vor genau einem Jahr geschatzten 25%-igen
Wachstums hat tatsachlich erst im ersten Hal-
bjahr 2011 stattgefunden.

Den vollstandigen Marktbericht stellt die AVK
unter folgendem Link zum Download bereit:
www.avk-tv.de/files/20110929_marktber-
icht_2011__deutsch.pdf.

...die Mini Lost Foam- Formanlage
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Vorreiter: Das Megacity Vehicle von BMW — hier eine Desi-
gnstudie — befliigelt die den Einsatz von CFK im Automobil.
Bild: BMW Group

Losungen fiir automatisierte CFK-Serienfertigung im Automobilbau

Der Markt fiir Leichtbauanwendungen boomt. Einer der Innovationstreiber ist die Automobilindustrie, hier halten mehr
und mehr Kohlefaser-Bauteile Einzug in den Fahrzeugbau. Doch zwei Kriterien beeinflussen die groBserienreife Herstel-
lung hochwertiger Fahrzeugbauteile aus Faserverbundwerkstoffen. Zum einen sind dies die Zykluszeiten, zu anderen die
Stiickzahlen, die fiir eine wirtschaftliche Produktion erforderlich sind.

Die Industrie arbeitet daran, die Prozesstechnik
von der heute praktizierten Hand-Laminierung
in eine automatisierte Serienfertigung umzu-
stellen. Die neuesten Entwicklungen waren auf
der Fachmesse COMPOSITES EUROPE 2011 in
Stuttgart zu sehen. Ein Beispiel ist die Reakti-
onstechnik-Division der KraussMaffei Gruppe.
Automobiler Leichtbau mit faserverstarkten
Kunststoffen ist fiir den Geschaftsbereich ein
Schwerpunktthema. Das Unternehmen hat ein
Modular-Konzept entwickelt, das die Herstel-
lung eines CFK-Bauteils im HD-RTM-Verfah-
ren (Hochdruck — Resign Transfer Molding) mit
allen Arbeitsschritten iber die gesamte Pro-
zesskette abbildet. Diese beginnt beim Kon-
fektionieren der Fasern und der Herstellung
der trockenen Faserpreforms, die in ein spezi-
ell von KraussMaffei konstruiertes und gefer-
tigtes Werkzeug eingebracht werden.

.FUr uns besonders interessant ist dabei die
Konstruktion des Formentragers vom Typ
MX600 mit Komponenten der SpritzgieBtech-
nik", erklart Frank Peters, Geschéaftsfiihrer bei
Krauss-Maffei Technologies GmbH. ,Mit die-
sem Modularkonzept nutzen wir bewéhrte
Bauteile und die Vorteile aus der SpritzgieB-
maschinen-Serienfertigung, um anwendungs-
spezifische Losungen zu bauen”. Die Kunden
spiirten den Vorteil anhand einer hochwer-
tigen Technik und in kiirzeren Lieferzeiten der
ausgereiften Maschinen, beispielsweise den
zentralen Formentrager der HD-RTM Anlage.
Dazu gehort eine RimStar Thermo Misch- und
Dosiereinheit, mit einer weltweit neuartigen
Edelstahl-Pumpe aus Miinchener Eigenferti-
gung, die den RTM-Hochdruckmischkopf ver-
sorgt. Dieser vermischt die Komponenten in
Hochdrucktechnik, dosiert internes Trenn-
mittel zu und bringt den Matrixwerkstoff
mit niedrigen Driicken in die Form ein. Im
geschlossenen Werkzeug werden die Kohle-
fasern mit dem Harz durchtrankt, anschlie-
Bend erfolgt die Aushartung in einer Taktzeit
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von unter vier Minuten. Danach werden die
Teile entnommen und der Fertigbearbeitung
in einer Fraszelle vom Typ RoutingStar zuge-
fuhrt. CFK-gerechte Schneidwerkzeuge und
eine optimierte, patentgeschiitzte Absaugung
innerhalb des Fraskopfes verringern Staub und
Verschmutzung der Bauteile.

OptimierungderVerarbeitungsprozesse
Die Composite-Spezialisten des Maschinen-
bau-Unternehmens Hennecke haben einen
verfahrenstechnischen Ansatz entwickelt, der
eine Antwort auf die wachsenden Anforde-
rungen hinsichtlich Effizienz und Okologie im
Automotive-Bereich darstellt: die Herstellung
von faserverstarkten Strukturbauteilen im HP-
RTM-Verfahren (High-Pressure — Resign Trans-
fer Molding). Gegeniiber dem klassischen
RTM-Verfahren kann die neue Technologie
mit einer schnellen Injektion des reaktiven
Gemisches in die Kavitdt aufwarten. Das sorgt
fir extrem kurze Aushartezeiten und garan-
tiert somit eine Taktzeitoptimierung im gesam-
ten Prozess. So lassen sich auch hohe Stiick-
zahlen adaquat realisieren.

Die Firma Huntsman ist an einem Entwick-
lungsprojekt fiir ein Elektrokonzeptfahrzeug,
das auf umweltfreundlichen Materialien
basiert, beteiligt. Die so genannte ,U-Box”
wurde von der franzésischen Firma D3 entwor-
fen und be-steht aus

erneuerbaren Flachs-  *

und Basaltfasern als -
Verstarkung der Ver- = il
bundwerkstoff-Teile
in Kombination mit
neuen Harzen, sowie
einem halogenfreien,
flammbestandigen

Harz. Huntsman E

ristet das Fahrzeug ! 4 .
mit Composite-Fel- | -
gen aus und liefert @ [ -

ebenso Verbund-Klebstoffe, die der Konstruk-
tion eine hohe Festigkeit, Flexibilitdt und Tem-
peraturbestandigkeit verleihen.

Die Beispiele zeigen, welche Bedeutung Faser-
verbundkunststoffe fiir den Automobilbau ein-
nehmen. Kaum etwas beschaftigt die Fahr-
zeugbauer derzeit so intensiv, wie die Opti-
mierung der Verarbeitungsprozesse zum
umfangreicheren Einsatz von Verbundwerk-
stoffen. Als Vorreiter gilt hier BMW mit dem
Megacity Vehicle, das ab 2013 in Leipzig als
erstes serienmaBig hergestelltes Elektroauto
vom Band rollen soll. Gefertigt wird es fast
ausschlieBlich aus CFK. Mit dem |, LifeDrive”-
Konzept haben die Ingenieure des Unterneh-
mens die Fahrzeugarchitektur neu aufgestellt
und sie an die Anforderungen und Gegeben-
heiten der Mobilitdt von morgen angepasst.
Das ,Drive“-Modul — das Chassis — bildet
das stabile Fundament und integriert Batte-
rie, Antrieb sowie Struktur- und Basis-Crash-
funktionen in einer Struktur. Der Gegenpart,
das ,Life”-Modul, besteht hauptsachlich aus

Die Hochdruck-Misch- und Dosiereinheit RimStar
Thermo verarbeitet die reaktive Kunststoffmatrix im
HD-RTM-Verfahren.

KraussMaffel

Bild: Krauss Maffei



Die Carbon-Keramik-Bremsscheibe im Porsche Cayenne ist
um 40 Prozent leichter als die Stahl-Bremsscheibe.
Bild: SGL Group

einer hochfesten und sehr leichten Fahrgast-
zelle aus CFK.

Durch die intensive Werkstoff- und Verfah-
rensentwicklung hat sich die BMW Group in
den letzten zehn Jahren groBe Kompetenz in
CFK-spezifischen Fertigungsprozessen, ziel-
fihrendem Werkzeugeinsatz und der Opti-
mierung von Zykluszeiten erarbeitet. So ist es
gelungen, im Werk Landshut den Fertigungs-
prozess fiir CFK-Bauteile so weiterzuentwi-
ckeln und zu automatisieren, dass nun auch
die wirtschaftliche und qualitativ hochwertige

2

29. NOV. bis 02. DEZ. 2011

GroBserienfertigung von Karosserie-Kompo-
nenten aus maglich ist. Produziert werden die
Fasern Ubrigens im Rahmen eins Joint Ven-
tures mit der SGL Group.

Droht Materialknappheit?

Das Vorpreschen von BMW zwingt auch
andere Automobilhersteller, den Einsatz von
Kohlefasern in ihren Modellen zu intensivie-
ren. So plant Mercedes nach der Erprobung
im Supersportwagen SLR ab dem kommen-
den Jahr auch in normalen Baureihen mehr
CFK zu verarbeiten. Dazu wurde eine Partner-
schaft mit dem japanischen Kohlefaser-Produ-
zenten Toray eingegangen. Geplant ist, CFK
nun bei Fahrzeugserien in der GroBenordnung
von 20.000 bis 40.000 Einheiten einzusetzen.
Generell will das Unternehmen jedoch wei-
terhin die Mischbauweise aus Stahl-, Alumi-
nium- und eben auch Kohlefaser-Elementen
bevorzugen.

Auch Audi biindelt seine Verbundwerkstoff-
Kompetenzen und hat dazu am Standort
Neckarsulm ein interdisziplindres Technikum
fir kohlefaserfaserverstarkte Kunststoffe ein-
gerichtet. Ziel ist, die Prozesse der CFK-Tech-
nologie fiir den Einsatz in der Serienfertigung
zu industrialisieren. Das Unternehmen will
Composites in einem intelligenten Material-
Mix zum Beispiel mit Aluminium und Stahl so
einsetzen, dass sie zur jeweils besten Wert-
schopfung fiihren. Das Prepreg-Verfahren,
das beim Audi R8 GT angewendet wird, hat
mit rund vier Stunden eine hohe Herstellzeit

Besuchen Sie uns aufunserem Stand,
um unsere Produkte kennen zu lernen!

Halle 11.0, Stand C29

und eignet sich vor allem fir die Kleinserien-
fertigung. Dagegen birgt das RTM-Verfahren
ein hoheres Potenzial fiir eine wirtschaftliche
Automatisierung. Es wird beim Audi R8 Spy-
der eingesetzt. Damit liegen die Zykluszeiten
bei lediglich 30 Minuten.

Mit dem neuen Advanced Composites
Research Center (ACRC) in Sant'Agata Bolo-
gnese hat auch Lamborghini 2010 ein For-
schungszentrum fiir Kohlefaser-Technologie
ins Leben gerufen. Schon in der Aufbauphase
wurde hier ein neuer, effizienter Produkti-
onsprozess fiir hochkomplexe CFK-Struk-
turen entwickelt und durch diverse Patente
gesichert — der Durchbruch fiir die nachste
Generation von Kohlefaserkomponenten. Der
Fokus der Ingenieure liegt auf den so genann-
ten , Out of Autoclave”-Technologien — etwa
RTM, Vakuum-RTM, wo das Kunstharz per
Unterdruck um die Kohlefasern verteilt wird,
oder der Druckformung, bei der das Material
in einer Presse geformt wird.

Die Initiativen der Automobilhersteller bele-
gen, welche Potenziale der Fahrzeugmarkt
den Verarbeitern von Kohlefaserverbundwerk-
stoffen und den Herstellern entsprechender
Maschinen- und Anlagentechnik bietet. Nur
eine Tatsache kénnte den CFK-Siegeszug
bremsen: Da die Fasern auch in der Luftfahrt,
im Sport und in diverser Anlagentechnik in
groBem MaBe zum Einsatz kommen, warnen
erste Experten bereits davor, dass nicht genug
Material fiir Volumenmodelle verfligbar sein
konnte.

NECUMER GmbH ¢ Bruchheide 16 » 49163 Bohmte * Tel.: 05471 - 95020 * Fax: 054‘1_1/950299
www.necumer.de ¢ info@necumer.de
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Bild: EuroMold

EuroMold wachst — mit Ausstellern, Konferenzen
und Sonderschauen

Rund 1.500 Aussteller aus 45 Landern und ca. 60.000 Fachbesucher werden er-
wartet, wenn sich vom 29. November bis zum 2. Dezember 2011 in Frankfurt/
Main wieder die Pforten der EuroMold 6ffnen. Auch in der 18. Auflage wird die
Weltmesse fiir Werkzeug- und Formenbau, Design und Produktentwicklung wei-
ter wachsen. Im Vergleich zum Vorjahr wird die Ausstellungsflache um 4,1 Pro-
zent zulegen, zahlreiche Aussteller haben ihre Stande vergroBert. Mit dem Gast-
land Korea und innovativen Sonderschauen setzt die Messe zahlreiche Akzente.

Eine Plattform fiir technologische Spitzenleistungen bietet der Bundesverband
Modell- und Formenbau in diesem Jahr auf der EuroMold.

Auf 508 gm in Halle 8.0, Stand L 128, présentieren Mitgliedsbetriebe
gemeinsam mit Zuliefer-Partnern ein breites Leistungsspektrum der Branche.
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.« EurOMoLD

Auf rund 75.000 Quadratmetern Ausstel-
lungsflache zeigt die EuroMold neueste Ent-
wicklungen in samtlichen Bereichen der
Produktentwicklung. Zu den Highlights der
EuroMold 2011 zahlt unter anderem das
Gastland Korea, das als asiatische Indus-
trienation inzwischen eine bedeutende Rolle
spielt. Auf der EuroMold werden sich neben
koreanischen Unternehmen auch staatli-
che koreanische Forschungseinrichtungen
und relevante Fachverbande wie KODMIC
prasentieren. Zusatzliche Maoglichkeiten fiir
Kooperationen werden auf dem eintégigen
FORUM Gastland KOREA gezeigt.

Ein wichtiger Meilenstein in der Beziehung
zwischen Korea und Europa ist das Freihan-
delsabkommen, das am 1. Juli 2011 vorlau-
fig in Kraft tritt. Die Beziehungen zur EU, die
bereits jetzt schon nach China der zweit-
wichtigste Handelspartner Stdkoreas ist,
werden dadurch sicherlich noch weiter ver-
starkt. Fir einen GroBteil der Exportgiiter
aus der EU nach Siidkorea entfallt durch
das Freihandelsabkommen der Zoll. Davon
sollten vor allem der deutsche Maschinen-
und Anlagenbau und weitere Industriebere-
iche profitieren.

Highlights und Sonderthemen

Die EuroMold 2011 greift neueste Entwick-
lungen in der Branche auf und tragt diesen
mit innovativen Sonderschauen und Work-
shops Rechnung. Das Sonderthema ,e-Pro-
duction fiir Jedermann” findet bereits zum
dritten Mal statt und hat sich seit seiner




Premiere zu einem Besuchermagnet ent-
wickelt. Auf der EuroMold 2011 gibt diese
Sonderschau in der Halle 11 einen detailli-
erten Einblick tiber Trends und kiinftige Ein-
satzmdglichkeiten der Additiven Verfahren.
Neu auf der EuroMold 2011 ist die Sonder-
schau ,Innovationen durch Werkzeug- und
Formenbau” in der Halle 8.0. Mit dem Slo-
gan ,Deutscher Formenbau — Wir schaffen
Werte” werden auf etwa 400 Quadratme-
ter besondere Exponate prasentiert und
der Werkzeug- und Formenbau als Schliis-
seltechnologie mit besonderer Bedeutung fiir
Deutschland als Industriestandort dargestellt.
Erganzt wird die Sonderschau durch einen
Bildungsbereich, in dem die verschiedenen
Ausbildungsmoglichkeiten im  Werkzeug-
und Formenbau aufgezeigt werden.
Ebenfalls neu auf der EuroMold 2011 ist die
Sonderschau ,Engineering Dienstleister”.
Auf rund 250 Quadratmetern werden unter
dem Motto ,Deutsches Know-how fir die
Welt" die Themenbereiche Konstruktion,
Berechnung, Simulation, Kalkulation und
Projektmanagement miteinander kombiniert
und als konsequente Fortfiihrung der Proz-
esskette in Richtung Produktentwicklung
prasentiert.

~House of Creation” in Halle 11

Die architektonisch eindrucksvolle Halle 11
bildet als ,House of Creation” ein weiteres
Highlight der EuroMold 2011. Die Themen-
bereiche ,design + engineering”, ,Werkst-
offe”, ,Simulation + VR" sowie ,Rapid Pro-
totyping und Manufacturing” sind hier ver-
eint. Das ,House of Creation” schafft damit
einen Marktplatz der modernen Produktent-
wicklung.

Auch 2011 unterstreicht die EuroMold mit
mehreren internationalen Fachkonferenzen
sowie zahlreichen Foren und Workshops ihre
Bedeutung als internationale Kontakt-, Inno-
vations- und Technologiebdrse. Bereits zum
13. Mal findet die internationale , Wohlers
Conference” statt — 2011 unter dem Motto
«Design Innovation from Additive Manufac-
turing” (Donnerstag, 01.12. 2011).

Neu sind drei Konferenzen, die in Koop-
eration mit dem Haus der Technik in Essen
angeboten werden: Die zweitagige Konfer-
enz SpritzgieBwerkzeuge (29./30.11.2011),
die Konferenz ,Entwickeln mit Kunstst-
offen” (30.11.2011) sowie die Konferenz
+Vorkalkulation von SpritzgieBwerkzeugen”
(01.12.2011). Erstmals prasentiert die Euro-
Mold zudem die Konferenz ,Strategien und
Trends im Werkzeug- und Formenbau”, die
am 30.11.2011 in Kooperation mit dem Stid-
deutschen Kunststoffzentrum, Wiirzburg”
veranstaltet wird.

Darliber hinaus bietet die EuroMold 2011
traditionell das Forum ,design + engineer-
ing” in Halle 11.0 mit den Sessions zu den
Themenbereichen ,Design+ Engineering”,
«Simulation und VR" ,Rapid Prototyping”
und ,Industriedesign”. Dariiber hinaus fin-
det im Rahmen das Gastlandes Korea das
zweitdgige Forum Korea in Halle 9.0 statt.
Die Teilnahme an diesen Foren ist fiir Euro-
Mold-Besucher kostenfrei. [ ]

FS 10 Portalfrasmaschine

Fiir Ihre Anwendungen im Modell- und Prototypenbau

HEIDENHAIN MeRtaster 12-fach Werkzeugwechsler

FunkmeRtaster zur Tellerwechsler, untergebracht

Bauteilvermessung zwischen den Maschinen-

oder- platzierung. standern, mitfahrend am
Portal.

5-Achs Fraskopf

Zum prdzisen und
dynamischen Zerspanen
von verschiedenen Werk-
stoffen.
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3D-gedruckter
Schalthebel aus Titan
Bilder: Lionel Dean

In der Halle 11 présentiert /EOS

die diesjahrige EuroMold Di-
gital- und Fertigungsdesign
des Produktkiinstlers Lionel
T. Dean. Dean zeigt in den
Werken eine einzigartige
Verbindung aus Rapid Ma-
nufacturing mit Kunst, Kunst-
handwerk und Design.

Die EuroMold ist mit der Halle 11 der wichtigste Markplatz fiir Rapid Technologien
in Europa. In diesem Jahr prasentiert dort Lionel T. Dean unter anderem Arbeiten
wie einen 3D-gedrucktenTitan-Schalthebel und ein kompliziert hergestelltes
Fabergé-Ei. Dean zeigt damit die Ergebnisse einer Entwicklung, in der Kiinstler und
Designer seit mehr als zehn Jahren immer starker mit digitalen Design- und Ferti-
gungsmaglichkeiten experimentieren.

.Direkte Digitale Fertigung bietet den kreativen Industrien weit mehr als komplexe
Strukturen: Es ist eine Revolution, die es uns erlaubt, unsere Beziehung sowohl
zu den Kunden als auch zur Produktion neu zu erfinden”, so Dean, dessen Werke
auch im Museum of Modern Art in New York ausgestellt werden. Im Gegensatz zur
Massenproduktion verringere die direkte Fertigung die Notwendigkeit von Investi-
tionen und erlaubt Designern auf Nischen-Markte oder individuelle Bediirfnisse zu

26

Fabergé-Ei des 20. Jahrhunderts

SON

TECHNOLOGIES

Unter dem gemeinsamen Dach haben
sich BS Coatings, Revocoat und AX-
SON Technologies zusammengetan.
Die Bildung der Unternehmensgruppe
ist Folge der Ubernahme von Axson
durch die BSR Group.

Die neue AXSON GROUP sieht sich nach
Vereinigung weltweit fithrend bei der For-
mulierung von High-Performance-Poly-
meren. Angeboten werden innovative
funktionelle Losungen fir Design, Gestal-
tung, Verbinden und Schutz in den indus-
triellen Mérkten Transport, Energie, Was-
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antworten.

ser, Konstruktion, Sport und Freizeit. Zur

Gruppe geharen in Frankreich und weltweit

(Europa, Asien, Amerika, Mittlerer Osten,

Indien und Afrika) (ber 800 Mitarbeiter.

25 Niederlassungen, 16 Produktions- und

Forschungsstandorte arbeiten zusammen

mit einem internationalen Netzwerk von

Distributoren. Die drei Unternehmen sind

spezialisiert auf die Formulierung

® von industriellen Beschichtungen fiir die
Gas-, Oel-, Wasser-, Industrie- und Kon-
struktionsmarkte (BS Coatings),

@ vonDicht-und Dammstoffen, Schallisolie-
rung, Korrosionsschutz und Verkle-
bungen im Automobilbereich (Revo-
coat), sowie

® von Polymeren fir Design, Modell- und
Werkzeugbau, Konstruktionsklebstoffe,
Verbundwerkstoffe und Elektro-Verguss-
massen flir Markte wie Automobil, Flug-
zeugbau, Boots- und Schiffsbhau, erneu-
erbare Energien, Konstruktion, Sport
und Freizeit (Axson Technologies).

Die Geschichte von Axson begann 1995. In
einem Management-Buyout spaltete sich
Axson von Hexcel ab. ,Seitdem haben wir
weltweit 12 Niederlassungen gegriindet
und fiinf Produktionsstandorte etabliert.
Mit Stolz kénnen wir auf die letzten erfolg-
reichen 16 Jahre zuriickblicken”, sagt Joa-
chim Heinsch, Geschéaftsfihrer der Axson
GmbH . Die ,Erfolgsgeschichte” gehe nun
weiter. Am 1. Juli 2011 wurde Axson Tech-
nologies in die BSR Group integriert, nach-
dem BSR 100 Prozent der Besitzverhaltnisse
erworben hatte. Mit der jetzt vollzogenen
Vereinigung unter einem Dach und unter
einem Logo verandere sich fir die Kunden
jedoch nichts. ,lhre gewohnten Ansprech-
partner stehen ihnen weiterhin zur Verfi-
gung. Unsere Produkte werden weiterhin in
den gleichen Fertigungswerken produziert,
selbstverstandlich auf dem gewohnt hohen
Qualitatsniveau”, so Heinsch. Alle Produkte
behielten ihre Namen. ,Axson Technologies
bleibt eine eigenstandige Einheit.”



TEBIS VORSPRUNG »» SIMULATOR

Weniger Risiken und kiirzere Maschinenzeiten:
Tebis CAD/CAM mit integrierter Maschinen-Simulation.

Die Tebis Maschinen-Simulation bringt Licht in IThre CAM-Prozesse — von Anfang an. Durch
realitatsgetreue Modelle Ihrer Maschinen mit Kinematik, Bearbeitungsraum sowie Werkzeug
und Werkstiick wird die komplette Fertigungim CAM-System abgebildet. So sehen Sie bereits
in der Planungsphase vor dem ersten NC-Programm, welche Maschinen sich fiir die Bearbei-
tung eignen, und wie das Bauteil am besten aufgespannt wird. Mit der virtuellen Maschine
und den Tebis Automill®~-NC-Schablonen erstellen NC-Programmierer sichere Werkzeugwege
auf Knopfdruck. Und wenn sich die zuvor geplante Maschine oder Aufspannung dndert, priift
der Maschinenbediener mit dem Tebis Simulator und korrigiert dort alle Kollisionen und
Endschalterausldsungen. So steigern Sie Sicherheit und Flexibilitdt, wahrend Ihre Riist-,

Lauf- und Stillstandszeiten sinken. Mehr Informationen unter www.tebis.com

\
ERLEBEN S1E TEBIS 3.5 LIVE!

OMOLD
Ezl;Rn _2.12.201%, Frankfurt

Halle 8, Stand L112

tep|s

DIE CAD/CAM EXPERTEN

Tebis Technische Informationssysteme AG, Einsteinstr. 39, D-82152 Martinsried/Planegg, Telefon 089 / 81 803 -0, info@tebis.com, www.tebis.com
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NORTEC nimmt erstmals
Simulationstechnik in den Fokus

Die Maschinenbau-Branche boomt. Fiir
das laufende Jahr 2011 geht der Ver-
band deutscher Maschinen- und An-
lagenbau (VDMA) von einer Fortset-
zung des Aufschwungs aus. Gerechnet
wird mit einem realen Wachstum der
deutschen Maschinenproduktion von
zehn Prozent. Deswegen werden zur
NORTEC 2012, dem wichtigsten Bran-
chentreff der norddeutschen Produk-
tionstechnik, deutlich mehr Besucher
aus Norddeutschland und den an-
grenzenden Landern als vor zwei Jah-
ren erwartet.

L Wir sind mit dem Stand der Ausstelleran-
meldungen sehr zufrieden und rechnen mit
deutlichem Wachstum. Bekannte und wich-
tige Trendsetter der Branche haben sich
bereits angemeldet. Wir freuen uns, dass
sie ihre neuesten Technologien bei uns pra-
sentieren wollen”, sagt Prof. Hans-Jiirgen
Drager, Beiratsmitglied und Mitgriinder
der NORTEC. Insgesamt werden mehr als
400 Aussteller zu der alle zwei Jahre statt-
findenden Fachmesse erwartet. Als erste
Branchenmesse des Jahres 2012 gilt die
NORTEC als wichtiges Stimmungsbarome-
ter fir den Maschinen- und Anlagenbau,
eine der Schliisselbranchen der deutschen
Wirtschaft. Vom 25. bis 28. Januar 2012
stehen auf dem Hamburger Messegelande
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L= Strategische Partnerschaft:
- Prof. Hans-J. Dréger, Ehren-
vorsitzender des NORTEC
Fachbeirates, Dirk Pieper,
Initiator CAE-Forum.de, und
NORTEC-Projektleiter Jo-
hannes Schmid-Wiedersheim
= (v.li.) présentieren gemein-
- sam eine Sonderschau Simu-
‘a0 || lationstechnik.
1 .r_‘ Bild: HMC/Freitag

/~INORTEC

neue Technologien in der zerspanenden und
nichtzerspanenden Metallbe- und -verarbei-
tung, Automation und Elektronik im Mittel-
punkt. Hersteller von Maschinen und Anla-
gen, Werkzeugen und Messtechnik stellen
ihre Produkte aus, Zulieferer und Auftrags-
fertiger bieten ihre Leistungen an. Anbieter
zu den vor- und nachgelagerten Stationen
der Wertschopfungskette wie Konstruktion,
Berechnung und Simulation, Automation,
IT, Logistik sowie Qualitdtskontrolle und
Service erweitern das Spektrum der Messe
wesentlich.

Namhafte Unternehmen wie DMG/Mori
Seiki, FANUC LTD und IBG Technology Han-
sestadt Liibeck GmbH sind bereits registriert.
Als Neuaussteller prasentiert die FANUC
FA Deutschland GmbH die jiingste Genera-
tion ihrer CNC-Steuerungen mit den dazu-
gehdrigen Antriebssystemen. Der Konzern
ist weltweit das am stéarksten diversifizierte
Unternehmen von Produkten der Fabrikau-
tomation, Robotern sowie Werkzeug- und
Spritzguss-Maschinen. Mori Seiki, ein welt-
weit agierender Werkzeugmaschinenherstel-
ler, brachte bisher mehr als 100 verschie-
dene Modellreihen auf den Markt. Die 1999
gegriindete Technology Hansestadt Liibeck
GmbH hat sich auf die Entwicklung, die Pro-
duktion und den Vertrieb von automatisierten
Produktionsanlagen fiir den norddeutschen
und skandinavischen Markt spezialisiert.

13. Fachmesse fir Produktionstechnik
25.-128. Jonuor 2012 | Hamburg

Weiterer Schwerpunkt:

Lasertechnik

Premiere auf der NORTEC: Die Hamburg
Messe und Congress GmbH prasentiert
zusammen mit dem Simulationsexperten-
Netzwerk , CAE-Forum.de” einen 200 Qua-
dratmeter groBen Gemeinschaftsstand, der
es Unternehmen ermdoglicht, ihre Innovati-
onen vorzustellen. Berechnung und Simu-
lation nehmen in der Produktionsvorberei-
tung einen immer breiteren Raum ein, weil
damit vor dem Bau eines Prototyps wich-
tige Informationen gewonnen, Fehler ver-
mieden und Kosten reduziert werden kon-
nen.

Ein weiterer Schwerpunkt ist die Lasertech-
nik. Mit dem Laserinnovationsforum bietet
die NORTEC eine Plattform mit Vortragen,
Vorfiihrungen und Informationsmaglich-
keiten (iber den Umgang mit dieser Hoch-
technologie in der Produktion. Beispiels-
weise werden innovative Anlagenkonzepte
vorgestellt, Laserstrahlanwendungen pra-
sentiert sowie ein Ausblick auf die neu-
esten Entwicklungen und einen Uberblick
tiber die Forschung gegeben.

Begleitet wird die Fachmesse durch ein
hochkarétiges Rahmenprogramm mit Vor-
tragen und Workshops zu Themen wie
Innovation, Automatisierungstechnik, Elek-
tronik, Einkauf und Logistik sowie strate-
gische Vernetzung.
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Prof. Dr.-Ing. Gunther Reinhart, Leiter des Instituts fiir Werk-
zeugmaschinen und Betriebswissenschaften Miinchen: , Wir
wollen mit dem Dreiklang ,erkennen, schlussfolgern, umset-
zen’ Maschinen dazu bringen, dass sie autonomer als bisher
aktiv werden.” Bild: IWB

Bild: CoTeSys/ Fuchs

Virtuelle Zusammenarbeit: Mensch und Roboter arbeiten Hand in Hand zur gleichen Zeit an einem Werksttick.

Logik und Neuro-Netzwerke verandern Werkzeugmaschinen der Zukunft

«Werkzeugmaschinen und mehr” pra-
sentieren Aussteller aus aller Welt auf
der EMO Hannover 2011. Dass es sich
nicht um einen Werbeslogan handelt,
beweist Prof. Dr.-Ing. Gunther Rein-
hart von der Technischen Universitat
Miinchen Tag fiir Tag: Der Leiter des
Instituts filr Werkzeugmaschinen und
Betriebswissenschaften (iwb) bringt
reale Werkzeugmaschinen in die virtu-
elle Welt der Simulation, Rechenalgo-
rithmen und neuronalen Netzwerke.

~Gerade die Werkzeugmaschine ist ein ide-
ales Ubungsfeld fiir kognitive Fragestellun-
gen”, erklart Professor Reinhart. ,In ihr fin-
den heute namlich sehr komplexe Ablaufe
statt.” So gehe es einerseits um Technolo-
gieintegration (z.B. Laserbearbeitung und
Schleifen in einer Maschine), die sich nur
mit Computerunterstiitzung von Mitarbei-
tern beherrschen und bedienen lasst, und an-
dererseits um automatische Handhabungs-
vorgange, die stor- und fehleranfallig seien.
Sensornetzwerke konnen hier vorbeugend
wirken und Rechenprogramme (sogenannte
Algorithmen) bei Stérungen helfen.

CoTeSys: Erkennen, schlussfolgern,
umsetzen

Kiinstliche Intelligenz,  Sensornetzwerke
und Algorithmen: Kein Zweifel, die Welt der
Werkzeugmaschinen (WZM) wird virtuell.
Dazu wird im Rahmen von CoTeSys (Cogni-
tion for Technical Systems) geforscht, einem
von der Deutschen Forschungsgemeinschaft
geforderten Exzellenz-Cluster zur Entwick-
lung kognitiver technischer Systeme. CoTeSys
soll unter anderem kiinstliche Intelligenz und
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Bild: G

Sys/Fuchs

Ansichtssache: Eine Datenbrille (Augmented Reality) sorgt beim Kommissionieren fiir den richtigen Durchblick.

Fuzzy-Logik in die Produktionsmaschinen
bringen. , Wir wollen mit dem Dreiklang , er-
kennen, schlussfolgern, umsetzen” Maschi-
nen dazu bringen, dass sie autonomer als
bisher aktiv werden”, sagt Reinhart.

Heute sind Produktionsanlagen zwar fiir ei-
nige Entscheidungen programmiert; ein Sen-
sornetzwerk soll es nun den Maschinen er-
maglichen, Informationen Uber sich selbst
und ihr Umfeld zu gewinnen, um daraus ei-
genstandig mit Hilfe von Wissensdatenban-
ken Lésungsmaoglichkeiten zu erarbeiten und
in Aktionen umzusetzen. Reinhart: , Wir pri-
fen bei jedem Losungsansatz, ob er den Drei-

klang ,erkennen, schlussfolgern, umsetzen”
erfillen kann.” Es handele sich dabei nicht
um Forschen im luftleeren Raum: In dem
Teilprojekt ,Cognitive Machine Shop (Cog-
MaSh)" entstand in Miinchen bereits die er-
ste kognitive Fabrik, die mitdenkt — weitere
Einrichtungen sind im Aufbau.

Internet der Dinge: Wenn Werkstiicke
funken ...

Ein Aspekt von CogMaSh ist das ,Internet
der Dinge”: Dazu werden Werkstlicke mit
Funketiketten, so genannten RFID-Tags be-
stiickt. Ein Bauteil fragt z.B. WZM Nummer



zwei: ,Kannst du einen Durchmesser von 50
Millimetern termingerecht bohren, oder soll
ich mich zu einer anderen Maschinen brin-
gen lassen?” Die WZM ,bejaht”, das Werk-
stiick bestellt sich via RFID ein ,Fabriktaxi”
und sagt zum fahrerlosen Transportsystem:
.Bitte bringe mich zur Maschine Nummer
zwei.” Nach dem Bohrvorgang speichert
das Werkstiick Informationen zu seinem Zu-
stand und zur Bearbeitungsqualitdt auf sei-
nem RFID-Tag.

Die Miinchner beschaftigen sich auch mit der
virtuellen Inbetriebnahme. Den iwb-Forschern
gelang es, physikalische Eigenschaften einer
Maschine, wie Dichte, Schwerpunkt, Haft-
und Gleitreibungskoeffizient abzubilden.
Damit beseitigen sie ein Manko der bisheri-
gen Geometrie-Dateien eines CAD-Systems,
das nicht auf physikalischen Grundgesetzen
basiert. ,Da schwebt dann ein Bauteil, das
ein Greifer loslasst, in der Luft, obwohl es ei-
gentlich herunterfallen miisste”, erlautert In-
stitutsleiter Reinhart. , Wir bringen dazu jetzt
die Physik in die Systeme.”

Simulation: Auf Echtzeit kommt es an
Auch Komplexes wandert ins EDV-System:
So bildet die Simulation laut Reinhart auch
aufwandige Bearbeitungszentren mit mehre-
ren Steuerungen ab, die iiber einen Datenbus
miteinander kommunizieren. Ein Hersteller
konnte mit der Simulation alle Produktions-
anlagen einer Fabrik schon virtuell in Betrieb

nehmen, die Software und das Zusammen-
spiel der Maschinen testen und die Reaktion
auf kiinstlich erzeugte Storfalle simulieren.
Die schwierige Aufgabenstellung besteht vor
allem darin, die Simulation in Echtzeit durch-
zufiihren.

Damit sich ihre Entwicklungen an der Pra-
xis orientieren, arbeiten der Wissenschaft-
ler und sein Team eng mit dem VDW (Verein
Deutscher Werkzeugmaschinenfabriken) und
Mitgliedsfirmen wie Deckel Maho Pfronten
GmbH, Gebr. Heller Maschinenfabrik GmbH
in Nirtingen und Liebherr-Verzahntechnik
GmbH in Kempten zusammen. Zweigleisig
gehen die Wissenschaftler bei der Suche nach
neuen Ideen vor. ,Viele Impulse erhalten wir
aus dem Internet mit seinen speziellen Foren
und virtuellen Messen wie der CNC-Arena
des VDW", gibt der Fachmann fiir Virtuelles
zu Protokoll. ,Wir senden unsere Wissen-
schaftler jedoch auch zur EMO Hannover, da-
mit sie Fragestellungen vor Ort bei WZM-Her-
stellern und Anwendern klaren kénnen.”

Herausforderung: Dokumente aus
unterschiedlichen Disziplinen unter
einem virtuellen Dach

Den ersten Praxistest absolvierte die virtu-
elle Inbetriebnahme jedoch nicht in der Me-
tallbearbeitung, sondern beim Abfiillen von
Getranken. ,Es ging darum, ein Multisteue-
rungsmodell virtuell in Betrieb zu nehmen”,
sagt Reinhart. ,Die Komplexitat dieser Anla-

ge lasst sich ohne weiteres auch auf Werk-
zeugmaschinen ibertragen.”
Die WZM-Hersteller interessiere aber mo-
mentan eher, wie sich in unterschiedlichen
Fachdisziplinen erstellte Dokumente zusam-
men bringen lassen. Die Aufgabe lautet al-
so: Vereinen von CAD-Darstellungen des Ma-
schinenbaus, Stromlaufplanen der E-Technik
sowie Flussdiagrammen und Programmen
der Software-Abteilung unter einem virtuel-
len Dach. , Mit einem virtuellen Modell ware
es dann beispielsweise mdglich, anhand der
Logik von Stromlaufplanen Software auto-
matisch zu erstellen”, blickt iwb-Leiter Rein-
hart in die Zukunft.
Die Miinchner simulieren jedoch nicht nur
die technische, sondern auch die finanziel-
le Seite von Fabriken. So entstand ein Mo-
dell zur Beurteilung von Risiken fir den Un-
ternehmer. Das iwb erprobte das System fiir
einen Automobilzulieferer, der vor der Ent-
scheidung zum Bau eines Werkes in Tsche-
chien oder Bulgarien stand. ,Wir haben die
moglichen Streuungen der Kapitalwerte die-
ser Investitionen berechnet”, erldutert Rein-
hart. ,Dabei ging es um die logistische Kette,
die Versorgungssicherheit und natirlich auch
um die Entwicklung der Léhne, die unter Um-
standen um bis zu 500 Prozent in die Hohe
schnellen konnen. Da erkennt man schnell,
dass sich eine Auslandsinvestition auf lange
Sicht doch nicht immer lohnt.”

Nikolaus Fecht, Gelsenkirchen
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Auflegen der obersten Kohlefasern

Elektrisch

beheizbare Formen -
kostenguinstig und
energieeffizient

Innovativer Formenbau mit temperaturbestan-
digen Harzsystemen und Know-how von ebalta

Fiir die meisten Formgebungsprozesse zur Herstellung von Kunststoffbautei-
len ist eine Beheizung der Formwerkzeuge erforderlich oder zumindest emp-
fehlenswert. Insbesondere bei groBen Formen mit Oberflichen von mehreren
Quadratmetern ist die Beheizung oft aufwandig und verschlingt viel Energie.
Eine kostengiinstige und sehr energieeffiziente Losung bieten die elektrisch be-
heizbaren CFK-Formwerkzeuge nach dem FIBRETEMP-System, das 2010 mit dem
Seifrizpreis (,modell + form" berichtete in Ausgabe 1/2011) und dem JEC-Inno-
vations- Award 2008 ausgezeichnet wurde.

Eingesetzt wird das Formenbausystem vorwie-
gend bei der Herstellung von flachigen faser-
verstarkten Kunststoffbauteilen. So hat es sich
bereits bei der Herstellung von Rotorblattern
fir Windkraftanlagen ebenso bewahrt, wie im
Bootshau bei der Herstellung von Riimpfen
und Decksaufbauten. Weitere Anwendungs-
felder liegen im Flugzeug- und im Fahrzeug-
bau. Die Kunden schatzen insbesondere die
unkomplizierte und schnelle Aufheizung der
Formen.

Das Funktionsprinzip klingt recht einfach: Koh-
lefasern werden durch elektrische Spannung
erwdrmt und auf diese Weise zur Formhei-
zung. Zur Stabilisierung werden die Formen in
Sandwichbauweise aufgebaut. Der Sandwich-
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kern erhoht die Wandstérke und die Steifig-
keit der Formschale und dient dabei gleichzei-
tig als thermische Isolation, damit die in der
Form erzeugte Wérme nicht zur FormauBen-
seite abgestrahlt wird.

Die Durchtrankung der obersten Kohlefaser-
lage erfolgt im Infusionsverfahren. Diese Lage
dient als Oberflache und gleichzeitig als Heiz-
schicht. Auf diese Weise entsteht die Warme
unmittelbar dort, wo sie bendtigt wird.

Es ergibt sich ein zweidimensionales Stromfeld.
Parallele Fasern in Stromrichtung leiten den
Strom, Querfasern sorgen fiir eine gleichma-
Bige Stromverteilung auf der Oberflache, was
Grundvoraussetzung fiir eine gleichméBige
Temperaturverteilung auf der Formenflache ist.

Kontaktierung der Kohlefasern

Der Vorteil dieser Parallelverschaltung liegt
auf der Hand: Es ergibt sich ein geringer
Gesamtwiderstand, so dass zwar hohe elek-
trische Strome flieBen, aber die Spannungen
im Kleinspannungsbereich (<42 V) bleiben
konnen. Dieses ist ein wichtiger Aspekt bei
der Arbeitssicherheit, da somit die Gefahr-
dung eines elektrischen Stromschlages bei
Arbeiten an der Form ausgeschlossen wer-
den kann. Ein weiterer Vorteil dieser Par-
allelverschaltung ist die Schadenstoleranz.
Bei Beschadigung einzelner Fasern wird der
Strom um die Schadensstelle herum geleitet.
Das Heizfeld bleibt voll funktionsfahig, auch
wenn einzelnen Fasern beschadigt werden
sollten.

Die Kohlenstofflaminate, die auf diese Weise
gleichzeitig die Oberflachenstruktur und das
Oberflachenheizelement der Form bilden
sind auch bei groBeren Formen relativ diinn.
Selbst bei groBen Formen fiir Rotorblatter
mit Uber 40 m Lange betragt ihre Wand-
starke nur bis zu 5 mm.

Harzsysteme spielen eine
Schliisselrolle

.Bei der Formenherstellung ist die richtige
Vorgehensweise und insbesondere auch eine
abgestimmte Materialauswahl sehr wich-
tig”, betont auch Prof. Dr. Herbert Funke
von der Fachhochschule Dortmund und
Miterfinder des FIBRETEMP-Systems. ,Hier
arbeiten wir sehr erfolgreich mit der Firma
ebalta Kunststoff GmbH aus Rothenburg o.d.
Tauber zusammen, die insbesondere bei der
Entwicklung der geeigneten Harzsysteme fiir
das Formenbausystem FIBRETEMP mitge-
wirkt hat.”




Da die maximale Temperatur der Form
abhéngig von der Temperaturbestandig-
keit des Harzes ist, spielen inshesondere bei
hoheren Einsatztemperaturen hochtempera-
turbestandige Harzsysteme eine Schlissel-
rolle im Formenbau.

Hier sind ein Highlight die neuen Hochtem-
peraturharze von ebalta, die bei Raumtem-
peratur infusiert werden kénnen und auch
bei geringen Temperaturen schon so weit
anhérten, dass ein Entformen und spéteres
Nachhérten ohne Urmodell méglich ist.

Huntsman Advanced Materials

Airtech

Frekote

Loctite

3M Schleifmittel

3M Arbeitsschutz

3M Klebstoffe/Klebebinder
Mirka Schleifmittal .
Robuso Scheren

Wir suchen

einen Auflendiensimitarbeiter
in Baden-Wiirttemberg und Osterreich.

Fertiges CFK-Formwerkzeug

Gewebedurchtrénkung

Die Infusionsfahigkeit der Harzsysteme
und das Know-How im Infusionsverfah-
ren ist fir den Erfolg ganz entscheidend.
Die Anwendungstechniker der Firma ebalta
sind auch mit dabei, wenn es darum geht,
sehr komplizierte Geometrien zu infusieren
oder spezielle Anforderungen zu erfiillen.

«Derzeit arbeiten wir an der Optimierung
der Werkzeugoberflachen. Erste Versuche
mit metallischen Beschichtungen waren
bereits sehr erfolgversprechend. Ebalta
bringt hier insbesondere die Erfahrungen

aus der Oberflachentechnik im Kunststoff-
formenbau ein. Wir hoffen, in Kiirze auch
elektrisch beheizbare Kunststoffformen
mit metallischer Oberflache anbieten zu
konnen”, so Prof. Dr. Funke. Damit lie-
Ben sich die Kostenvorteile des Kunststoff-
formenbaus mit der Abriebfestigkeit und
Bestandigkeit metallischer Oberflachen
kombinieren. [ |

Von Prof. Dr. Herbert Funke,
Fachhochschule Dortmund

kunstharze
und zubehar
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Einige Beispiele fiir Fertigungsaufgaben, fiir die in Tebis komplett automatisierbare Schablonen angelegt werden kénnen.

So entstehen die benétigten NC-Programme auf Knopfdruck.

Tebis NC-Automation

Fertigungsaufgaben und -méglichkeiten werden immer komplexer. Im glei-
chen MaBe wachst auch das Fertigungswissen in den Unternehmen. CAD/CAM-
Systeme von Tebis helfen dieses Wissen gezielt und automatisiert anzuwen-

den.

Sobald ein Fertigungsbetrieb, verschiedene
Bauarten an Maschinen einsetzt, wer-
den aufgrund der unterschiedlichen Leis-
tungsdaten getrennte Schnittwerte fiir die
einzelnen Maschinen benétigt. Denn egal
ob eine Maschine stark oder schnell, groB
oder klein ist, es handelt sich auf jeden
Fall um ein Investitionsgut, das arbeiten
muss. Zeitverluste aufgrund unglnstiger
Schnittwerte oder gar Standzeiten sind so
kurz wie maglich zu halten.

Je mehr Materialien an den einzelnen
Maschinen bearbeitet werden, desto
schwieriger wird der Uberblick, da jedes
Mal eine neue Kombination von Maschinen
und Materialien entsteht.

Tebis CAD/CAM-Systeme helfen die
Schnittwerte zu systematisieren und
Uberschaubar zu halten. Dazu bietet

das System die Madglichkeit, Werkstoffe
in Materialgruppen und Maschinen in
Bearbeitungsgruppen einzuteilen. Also
groBe und kleine Maschinen, Aluminium,
Werkzeugstahle und Graphit. Jetzt sind die
Kombinationsmdglichkeiten weit geringer
und trotzdem werden allen Maschinen und
Werkstoffen die richtigen Schnittwerte
zugeordnet.

Und weil auf einer kleinen Maschine
vielleicht vorgebohrt werden muss, auf
einer groBen aber nicht, kann Tebis
gleichzeitig auch automatisch einzelne
Bearbeitungsschritte weglassen, die nicht
erforderlich sind.
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Bearbeitungs-Schablonen einfach
nebenbei erstellen

Elektroden, Schnittmesser oder -backen,
Schieber etc. haben eines gemeinsam: diese
Teile sind zwar immer irgendwie ahnlich,
aber doch nicht gleich.

Tebis CAD/CAM-Systeme wurden dafiir
entwickelt genau solche Fertigungsaufgaben
zu automatisieren. Dazu lassen sich mit
CAM-Funktionen, Strategien und Parametern
NClobs erstellen. Diese werden standar-
disiert mit genauen Werkzeugbibliotheken,
die Schnittwerte und Einsatzarten ent-
halten, mit Maschinenbibliotheken, die Leis-
tungsparameter und Kinematik beschreiben
sowie mit Zerspanungsvorlagen fiir die
jeweiligen Bearbeitungsarten.

Dieses Fertigungs-Know-how kann die zu
bearbeitenden Geometrien in einem Bauteile
automatisch selektieren, indem das System
Bauteilstrukturen und Element-Eigenschaften
auswertet. Ubrigens, Elektroden werden
dafiir von Tebis automatisch strukturiert.

So entstehen ganz nebenbei Bearbeitungs-
vorlagenfiirdieTeil-undKomplettbearbeitung.
Diese lassen sich durch Export sichern und
jederzeit wieder importieren. Legt man die
Schablone auf ein artverwandtes Bauteil,
muss man je nach Ahnlichkeit der Geometrie
einige wenige geo- und parametrische
Anpassungen durchfiihren und erhdlt auf
Knopfdruck die benétigten NC-Programme.

Reibungsloser Wechsel von Maschine
oder Werkzeugen

Beim Programmieren von Bauteilen werden
anhand der Planung bestimmte Maschinen
vorgegeben, mit deren Daten die
Werkzeugwegeberechnetwerden.Enthalten
sind darin der Fraskopf, die Standard-
Werkzeuge und die Technologieparameter
wie Schnittgeschwindigkeit und Drehzahl.
Denn nur anhand dieser Angaben ist es
mdglich, gleichbleibende Qualitdten zu
erreichen, Kollisionen auszuschlieBen und
Standards einzuhalten.

In der Praxis ldsst sich jedoch nie
ausschlieBen, dass die geplante Maschine
zum Zeitpunkt der Bearbeitung blockiert
ist. Daflir kann es zahlreiche Griinde
geben: das vorherige Bauteil hat langer
gebraucht als erwartet, die Maschine war
defekt oder es sind andere Komplikationen
aufgetreten. Was tun, wenn sich bei
der Ausweichmaschine andere Werk-
zeuge im Magazin befinden oder die
Maschinenkinematik abweicht?

Tebis CAD/CAM-Systeme helfen eine
Neuprogrammierung mit anderen
Werkzeugen, Kopfen und Strategien zu
vermeiden. Mitwenigen Mausklickslasstsich
die Maschine im Arbeitsplan auswechseln
und ein neuer Fraskopf zuweisen. Die
Werkzeugsdatze ~ werden  automatisch
getauscht. Entstehen durch den Wechsel
andere Bearbeitungsanforderungen erkennt
das System automatisch die geeignete
Bearbeitung. Nach einer kurzen Priifung
der neuen Umgebung mit dem Simulator
kann der Auftrag termingerecht erledigt
werden. |

Ein Maschi-
nenwechsel
mit dem Tebis
Arbeitsplan

ist in wenigen
Augenblicken
erledigt. An-
schlieBend lésst
sich das Bauteil
auf der neuen
Maschine fer-
tigen.

Bilder: Tebis
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Erstellung einer konstruierten Linie an einem Solidmodell mittels Productivity+

REVO Messtaster zur Rauheitsmessung

Vollautomatische Oberflachenmessungen

Zahlreiche Neuerungen zur Prozessitberwachung von Renishaw

Umfassende Losungen fiir die Prozesskontrolle — von neuen Technologien zur Maschinenkalibrierung vor der Bearbeitung
bis hin zu Online- und Offline-Messungen - stellte die Firma Renishaw auf der EMO 2011 vor. AuBerdem prasentierte der
Hersteller von Produkten fiir die industrielle Messtechnik seine neue Sparte generativer Fertigungsverfahren.

Um Werkstiicke direkt auf ihren Werkzeug-
maschinen messen zu konnen, bietet die
neue SoftwareOMV Pro erweiterte Mdglich-
keiten, ahnlich denen auf Koordinatenmess-
geraten (KMG). Sie verfiigt (iber ein groBeres
Spektrum an GD&T-Funktionen (Form- und
Lagetoleranz) und die Fahigkeit, mit mehre-
ren Ausrichtungen in nur einem Programm
arbeiten zu konnen. Das kommt besonders
Anwendern von Mehrachsen-Werkzeugm-
aschinen zugute. Die Software verfiigt iber
eine Simulationsfunktion, eine intuitive grafis-
che Bedieneroberflache und ein bersichtli-
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ches Berichtsformat, das sie auch fir Mitar-
beiter in der Produktion zuganglich macht.
Der OMV Pro GD&T Messassistent hilft
Anwendern beim Erstellen standardisierter
Berichtselemente basierend auf international
anerkannten Symbolen. So kénnen Anwender
die auf der Maschine erzielten Ergebnisse der
Werkstlickmessung mit den Vorgaben der
Fertigungszeichnung vergleichen.

PH20 5-Achsen Messtaster
Wer die Messgeschwindigkeiten von Koordi-
natenmessgeraten weiter verbessern méch-

Selektive
k Laser-Schmelzanlage
| MTTSLM250

5-Achsen Messtaster
fiir Koordinatenmessgeréte
Bilder: Renishaw

te, dem bietet Renishaw das PH20 5-Ach-
sen-Schaltkopfsystem. Es kann bis zu drei-
mal hoéheren Messdurchsatz auf einem
taktilen KMG erzielen. Der Schaltkopf zeich-
net sich durch eine schnelle, unbegrenzte
Achsenpositionierung und die einzigartige
.Head Touch”-Methode (Kopfantastung)
fur die schnelle Punkterfassung mit mini-
maler KMG-Bewegung aus. Durch die ,Head




Touch”-Methode des PH20 werden die
KMG-Bewegungen und damit verbun-
dene dynamische Fehler bei hohen Mess-
geschwindigkeiten minimiert. Mit der ein-
zigartigen Kalibrierfunktion werden Kop-
fausrichtung und Messtasterposition in
einem einzigen Arbeitsgang bestimmt,
so dass keine Nachkalibrierung bei jeder
Neuausrichtung erforderlich ist.

Neue Version der PC-basierten Mess-
Software fiir Bearbeitungszentren
Mit Productivity+ stellte Rensihaw eine ein-
malige Softwarelésung zur Integration von
Mess- und Prozesssteuerungsfunktionen
in  CNC-Bearbeitungsprogrammen  vor.
Productivity+ bietet gegeniiber herkém-
mlichen Verfahren verschiedene Vorteile.
Unter anderem eriibrigt sich das manu-
elle Einfiigen von Messzyklen in G-Befe-
hle. Merkmale werden stattdessen per
Mausklick aus importierten Solidmodellen
iiber eine Bedieneroberflache ausgewahlt,
die versierten CAM-Anwendern bestens
vertraut ist. Mit der ab Herbst 2011 ver-
flgbaren Productivity+ Version 1.90 baut
die bislang leistungsstarkste Software, die
fir Messungen auf der Maschine zur Kon-
trolle der Bearbeitungsprozesse erhaltlich
ist, auf der vorhandenen Funktionsvielfalt
und Flexibilitat auf. Sie beinhaltet weit-
ere Funktionen fiir konstruierte Anweisun-
gen, optimierte Mehrachsenunterstiit-
zung, verbesserte Protokollfunktionen und
zusatzliche Sondermakro-Optionen.
Renishaw hat sein REVO 5-Achsen-Mess-
System um eine neue Messtasteroption
erweitert. Damit wird jetzt zum ersten Mal
eine in die KMG-Messroutine vollintegri-
erte Oberflachenmessung ermdglicht. Mit
einer Messkapazitat von 6,3 bis zu 0,05
Ra hat der Oberflachenmesstaster SFP1
ein Alleinstellungsmerkmal. Er eriibrigt
tragbare Sensoren sowie die Notwendig-
keit, Komponenten mittels kosteninten-
siver Messmaschinen vermessen zu las-
sen. Dies fiihrt zu sinkenden Arbeits- und
Kontrollzeiten.

KMG-Anwender kdnnen jetzt automatisch
zwischen dem Scannen von Werkstiicken
und dem Messen der Oberflachenbes-
chaffenheit wechseln. Alle Analyseergeb-
nisse werden in einem einzigen Messpro-
tokoll angezeigt.

Selektive Laser-Schmelzanlage

Nach dem jiingsten Erwerb von MTT
Technologies Ltd. wartete Renishaw auf
der EMO mit seinem neuen Angebot zur
Fertigung im  Schichtaufbauverfahren
auf. Auf der Messe wurde die SLM250
Selektive  Laser-Schmelzanlage  (SLM)
gezeigt. Sie ermdglicht es, vollstandig
dichte Metallteile mittels glasfasergekop-
pelten Hochleistungslaser direkt aus dem
3D-CAD-Datensatz herzustellen. Die Teile
werden aus feinen metallischen Pulvern
hergestellt, die in einer streng kontrolli-
erten Umgebungsatmosphére in Schich-
tstarken von 20 bis 100 Mikron vollstan-
dig aufgeschmolzen werden. |
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Wirtschaft-
licher Erfolg
inklusive

F. Zimmermann

mit neuer
Portalfrasmaschine
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Die Portalfrdsmaschine FZ 33 bearbeitet Bauteile aus
Aluminium und Verbundwerkstoffen schnell und
komplett von fiinf Seiten. Bild: Zimmermann

Die neue Portalfrasmaschine FZ 33
von F. Zimmermann aus Denken-
dorf bei Stuttgart ist dank groB-
em Arbeitsraum bei hoher Stabili-
tat und groBer Leistungsstarke fiir
ein sehr breites Anwendungsspek-
trum geeignet — und das zu einem
giinstigen Preis. Erstmals der Of-
fentlichkeit vorgestellt wird die
Maschine auf der EuroMold 2011.

Mit bis zu 40 Metern in der X-, 6 Metern in
der Y- und 3 Metern in der Z-Achse bietet
die neue Portalfrasmaschine einen Arbe-
itsraum, wie er sonst nur bei Maschinen
zu finden ist, die leichter bauen. Dabei
ist sie gleichzeitig so stabil und leis-
tungsstark, dass sie selbst zéhe Materi-
alien von fiinf Seiten innerhalb weniger
hundertstel Millimeter bearbeiten kann.
Dadurch er6ffnet die neue Portalfrasm-
aschine Modell- und Formenbauern ein
sehr breites Anwendungsgebiet. Denn
sie konnen Leichtmetalle, Verbundwerk-
stoffe und Kunststoffe ebenso bearbeiten
wie Stahl und Guss. Dem Anwender sind
somit weder in der GroBe des Bauteils
noch durch das Material Grenzen gesetzt.
Das ermdglicht eine hohere Flexibilitat
bei der Auftragsannahme. Eine weitere
Besonderheit: Wegen des optimierten
Herstellungsprozesses konne man, so
der schwabische Maschinenbauer, die FZ
33 zu einem ,unschlagbaren Preis-Leis-
tungs-Verhéltnis” anbieten. |
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encee Systems vertreibt Designjet 3D Drucker
von HP

Das Systemhaus encee CAD/CAM Systeme GmbH erweitert sein

Produktportfolio um eine weitere 3D-Drucker-Technologie — den Designjet 3D

von Hewlett-Packard.

Der neue 3D-Drucker druckt auf Basis der
FDM-Technologie (Fused Deposit Model-
ling), die wie alle Rapid-Protoyping-Tech-
niken im Schichtbauverfahren arbeitet.
Dabei wird mit einem verflissigtem ABS-
Kunststoffdraht erstellt, den der Drucker mit
Diisen in 0,254 mm dicken Schichten auf-
tragt. Die Liicken der Bauteile werden mit
einem speziellen Tragermaterial aufgefiillt,
so dass auch Hinterschnitte und Hohlraume
gedruckt werden koénnen. Der Designjet
3D Drucker kann Objekte in der GroBe von
203x152x152mm (LxBxH) erstellen. Bei der
Version , Color” vergroBert sich die Bautiefe
auf 203x203x152mm (LxBxH).

Angesprochen wird der Drucker (ber
10/100-MBit-Ethernet. Nach dem schicht-
weisen Druck des Objektes wird das Trager-
material in einer separaten Reinigungsan-

lage automatisch ausgewaschen. Das Mate-
rial fiir die Herstellung der Modelle ziehen die
Gerate aus einer Kassette, in der das Mate-
rial aufgerollt ist. Jede Rolle enthdlt 655 cm3
Material. Die Aufstellung ist in jedem Biiro
ohne zusatzliches Equipment mdglich. Der
Drucker ist wartungsfrei und die Bedienung
des 3D-Druckers vergleichbar einfach, wie
ein herkdmmlicher Drucker. Der mitgelieferte
Druckertreiber lasst sich problemlos auf Win-
dows XP, Vista und Windows 7 installieren.
Der Designjet 3D ist ab 12.500 Euro erhalt-
lich, die automatische Reinigungsanlage fiir
1.720 Euro.

Idealerweise eignet sich der Designjet3D fiir
Konstruktions-/Ingenieurbiiros, Produktdesi-
gner, Architekten, Modellbauer und iberall
dort wo schnell funktionsféhige und detail-
genaue Musterteile bendtigt werden. [ ]

GroBBe Resonanz auf Gratis-Software von GOM

Mit dem Gratis-Softwarepaket GOM
Inspect hat GOM vor wenigen Wochen
den freien Zugang zur 3D-Datenbear-
beitung fiir alle eréffnet. Die kosten-
lose Software GOM Inspect zur Netz-
bearbeitung und Inspektion wurde
bereits mehrere tausend Mal von der
Website der GOM Gesellschaft fiir op-
tische Messsysteme aus Braunschweig
heruntergeladen. Aufgrund des groB-
en Interesses konnen Anwender den
praktischen Umgang mit der kosten-
losen Software nun auch in kleinen
Seminargruppen erlernen.

GOM Inspect erméglicht die schnelle Bear-
beitung von Punktewolken und Polygon-
netzen fir Rapid Prototyping, CAD/CAM
und Simulationen. Die Software eignet sich
dariiber hinaus firr die Analyse und Inspek-
tion von Bauteilen und Komponenten bis hin

zur Erstellung von Priifberichten. Als 3D-Vie-
wer dient sie zum Austausch der Ergebnisse
zwischen Kollegen und Zulieferern und sorgt
so fiir eine schnelle Bauteildurchsprache.
Besonderer Vorteil ist die Tatsache, dass
die Anwendung nicht an spezielle Hardware
gebunden ist.

Nutzer von GOM Inspect kénnen den prak-
tischen Umgang mit der Software anhand
eines speziell konzipierten, individuellen
Lernkonzeptes mit Tutorials, Schulungsfil-
men, Beispieldaten und Knowledge-Daten-
bank erlernen. Mehr Informationen zum
individuellen Lernkonzept unter www.gom.
com/de/3d-software/gom-inspect/download.
html. Aufgrund der positiven Resonanz bie-
tet das Unternehmen nun auch eintagige
Einflihrungsseminare fiir das Software-Paket
an. Weitere Informationen dazu sind im
Internet unter www.gom.com/gom-inspect-
einfuehrungsseminar.html zu finden. |



Movelnspect
HR: Objekte
schneller
positionieren

Die Firma AICON hat das optische Mes-
ssystem Movelnspect HR vorgestellt.
Dieses Messsystem kann auch zum
Ausrichten und Positionieren von Ob-
jekten eingesetzt werden.

Das optimale Ausrichten von Bauteilen oder
Maschinen gehort sowohl in der Prototypen-
als auch in der Serienfertigung zum Alltag: Bei
Fahrzeugen muss die zu montierende Tir rich-
tig zum Tiirausschnitt positioniert werden. Ein
Bauteil, das gefrast werden soll, muss exakt
zur Frasmaschine ausgerichtet werden. Und
wenn eine Maschine neu in die Produktion
eingebunden werden soll, muss sie korrekt in
Stellung gebracht werden. Diese Beispiele zei-
gen nur einen Bruchteil der moglichen Positio-
nier- und Justieraufgaben in einer Produktions-
umgebung. Dabei ist das Anforderungsprofil in
allen Fallen gleich: auf der Basis vorgegebener
Daten (CAD- oder Referenzdaten) ist die Lage
des Messobjekts an relevanten Punkten ge-
ometrisch zu priifen, und Abweichungen zur
Solllage sind zu korrigieren.

S

o und Fachwisse,

In vielen Fallen werden
hierfiir laserbasierte Mes-
ssysteme  (Lasertracker)
oder rein tastende Sy-
steme wie der Messarm
eingesetzt. Diese haben
allerdings einen groBen
Nachteil: Sie priifen die
relevanten Punkte nachei-
nander, Schritt fiir Schritt.
Wird der Priifling wah-
rend des Ausrichtens be-
wegt, so miissen oft alle
Punkte mehrfach nachge-
messen werden.

Mit Movelnspect HR kon-
nen dagegen alle Mes-
spunkte auf einmal kontrolliert werden. Das
ist moglich, da AICONs optisches Messsystem
beliebig viele Messpunkte gleichzeitig erfas-
sen und korrigieren kann. Das System nutzt
ein dreidimensionales Referenzsystem, das
sich an festen Punkten orientiert. Das kon-
nen zum Beispiel die CAD-Daten eines Objekts
sein, oder aber ein definiertes Bezugssystem
eines festen Objekts. Movelnspect HR weiB al-
so jederzeit, wo sich der Priifling im Vergleich
zum Referenzobjekt im Raum befindet.

Mit Movelnspect HR konnen dabei sogar ver-
deckte Punkte erfasst werden. Hierfiir gibt es
einen Trick: Vor dem Start der Messung miis-
sen dem Messsystem die verdeckten Punkte
als solche ,mitgeteilt” werden. Dazu wer-
den im sichtbaren Bereich Adapterpunkte an-

Movelnspect kann entsprechend der eigenen Anforderungen
konfiguriert werden und ist fiir neu hinzukommende Mess-
aufgaben erweiterbar.

gebracht. Danach tastet der Anwender die zu
messenden verdeckten Punkte mit AICONs
Messtaster MI.Probe an. Die so ermittelte Po-
sition der verdeckten Punkte wird dann mit
den sichtbaren Adapterpunkten verkniipft.
Dem Messsystem wird also vorgetduscht, es
konne alle Messpunkte tatséchlich sehen.
Im Anschluss wird die Messung des gesamt-
en Objekts gestartet, bei der alle verdeckten
(iiber die Adapterpunkte) und sichtbaren Mes-
spunkte auf einmal erfasst und beriicksichtigt
werden. Dieses Verfahren spart dem Anwen-
der viel Zeit. |
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*Eine neue Gruppe ist geboren

AXSON ist spezialisiert auf innovative funktionelle
Losungen fiir Design, Gestaltung, Verhinden und
Schutz in den industriellen Markien Transport,
Energie, Wasser, Konstruktion, Sport und Freizeit.
AXSON besteht weltweit (Europa, Asien, Amerika,
Mittlerer Osten, Indien und Afrika) aus iber 800
Mitarbeitern in 25 Niederlassungen, von denen 16
Produktions- und Forschungsstiitten sind.

Weiterhin verfiigt Axson rund um die Welt iiber ein
qualifiziertes Distributorennetzwerk.

AXSON GmbH + Mitglied der Axson Group

Waldstr. 72 « 63128 Dietzenbach ¢ Tel.: 06074 407110 « Fax: -77
verkauf@axson.de * axson.de * axsongroup.com * axsondecoline.de

AXSON, ein Weltmarktfiihrer in der
Formulierung von High Performance-
Polymeren, brachte die Unternehmen
AXSON TECHNOLOGIES, REVOCOAT
und BSR COATINGS zusammen.

Hieraus entstand eine neuve Gruppe, die

AXSON GROUP.

Fiir Sie als unsere Kunden veréindert sich nichts:

. Ilhre gewohnten Ansprechpartner stehen
lhnen nach wie vor zur Verfiigung.
. Unsere Axson-Produkte werden weiterhin

in den gleichen Fertigungswerken
hergestellt, selbstversténdlich auf dem
gewohnt hohen Qualitétsniveau.

. Die Namen der Axson-Produkte bleiben
unveréndert.

. Ebenso bleibt AXSON TECHNOLOGIES
eine eigensténdige Einheit innerhalb der
AXSON GROUP.

Wir freuen uns auf die Zukunft und die
Aufgabenstellungen unserer Kunden!
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Das
zweimillionste
Blockmaterial
von RAMPF
Tooling

Neuer Meilenstein in
der Geschichte der
RAMPF-Gruppe erreicht

Im Oktober 2011 war es soweit. Bei
RAMPF Tooling lief das zweimillionste
Blockmaterial iiber die Produktions-
anlage. Damit wurde ein weiterer
Meilenstein in der Erfolgsgeschichte
der RAMPF-Gruppe gelegt, die mitt-
lerweile fiinf eigenstiandige Firmen
mit einem konsolidierten Umsatz von
104,5 Mio. Euro und drei Auslandnie-
derlassungen umfasst.

Die Erfolgsgeschichte begann vor fast
30 Jahren mit dem Marktdurchbruch von
Blockmaterialien aus Polyurethan und der
Konstruktion der ersten Produktionsanlage.
Im Jahr 2006 hat RAMPF Tooling dann den
direkten Markteintritt gewagt und ist heute
der weltweit groBte Produzent von Block-
materialien. ,Zwei Millionen produzierte
Blockmaterialien sind eine ganze Menge”,
freut sich Heinz Horbanski, Geschaftsfih-
rer bei RAMPF Tooling. Diese Zahl umfasst
sowohl Styling-, Modellbau- und Werkzeug-
blockmaterialien, die in vielfaltigen Anwen-
dungen in der Automobil-, Flugzeug-, Wind-,
Energie-, Schiffsbau-, GieBerei- und Maschi-
nenindustrie zum Einsatz kommen.

Mit dem Marktdurchbruch der ersten , PUR-
Platte” fiir den Modellbau im Jahr 1982 hat
der Absatz der nun unter RAKU-TOOL fir-
mierten Blockmaterialien stetig zugenom-
men. 1987 wurde das erste Styling-Block-
material und 1994 das erste Werkzeugblock-
material fir den Lehrenbau in Grafenberg
entwickelt und produziert. 1998 folgte ein
weiterer Meilenstein: Mit der Entwicklung
der ersten Modellbauplatte aus Recycling-
Polyol hat RAMPF Tooling einen ganz neuen
Schritt in Richtung ,griine” Zukunft getan.
+RAMPF hat hier schon frih die zukinf-
tige Marktentwicklung in Richtung Nach-
haltigkeit erkannt und die Weichen fiir For-
schung und Entwicklung auf diesem Gebiet
gestellt”, so Horbanski. Heute umfasst das
ausgewogene Sortiment an Blockmateri-
alien 37 verschiedene Produkte, darunter
auch Materialien, die aus Recycling-Polyol
hergestellt werden.
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In beliebigen Dimensionen

Mit dem stetigen Trend zu CAD/CAM ent-
wickelt RAMPF Tooling kontinuierlich seine
Qualitatsblockmaterialien. Exzellente, feine
Oberflachenqualitéten, verbesserte Fras-,
Bearbeitbarkeit und Spanbildung, héhere
mechanische Eigenschaften sowie speziell
auf die Blockmaterialien abgestimmte Kle-
ber- und Reparatursysteme gehoéren zum
Leistungsspektrum. Auch das Dienstlei-
stungsangebot, Produkte nach MaB herzu-
stellen, wird stetig erweitert. Die meisten
Blockmaterialien lassen sich heute in belie-
bigen Dimensionen bestellen und auf spezi-
elle Kundenbediirfnisse und Anwendungen
abstimmen. So liefert RAMPF Tooling fras-
bereite Rohlinge und sogar GieBlinge im
GroBvolumenverguss bis zu 10 t nach MaB.
Der RAMPF-Kunde kann sich daher ganz auf
seine Kernkompetenz, das Frasen, konzen-
trieren.

Um der Nachfrage nach den RAKU-TOOL
Qualitdtsmaterialien gerecht zu werden
und in Zukunft noch starker auf individu-
elle Kundenwiinsche eingehen zu kénnen,

Ubergabe der zweimillions-
ten Platte aus Polyurethan
an das Unternehmen Schré-
ter Modell- und Formenbau
(v.l.): Maximilian Lérzel
(Schréter-Geschéftsfiihrer),
Uwe Seyfried, (Teamleiter
Produktion Halbzeuge),
Heinz Horbanski (Geschéfts-
fiihrer RAMPF Tooling) und
Rudolf Rampf (Vorsitzender
der Geschéftsleitung
RAMPF Holding)

Bild: Siidwestpresse/Kiehl

Blockmaterial-Kollektion
von RAMPF Tooling.

hat RAMPF Tooling 2009 ein neues Inno-
vationszentrum in Grafenberg eroffnet. Mit
dem acht Millionen Euro teuren Neubau
setzt das Unternehmen seine Technologie-
offensive fort. Bei einer gesamten Nutzfla-
che von rund 5.500 gm stehen nun fast dop-
pelt so viel Flache vor allem fiir Labor und
Anwendungstechnik zur Verfliigung.

Auch international ist RAMPF Tooling sehr
gut positioniert. Der Modellbauspezialist
hat drei eigene Niederlassungen in den
USA, Japan und China sowie 17 Distributi-
onspartner in Europa und weltweit. , Unsere
Kunden kénnen sich schon auf den néchsten
Meilenstein freuen”, so Heinz Horbanski. M

3D Scannen W
ICAD-Modelle von Teilen
Modell- und Musterprifung

www.3dpadelt.de

Tel. :03341-312893




Umfassende Neuerungen bei GEBRAUCHTMASCHINEN
SolidWorks Fiir den Modellbau

e Zimmermann konventionelle

Die Dassault Systéemes SolidWorks Corp. prasentiert auf der diesjdh- « Bok® Frasmaschinen

rigen EuroMold mehr als 200 Neuerungen der umfassenden 3D-Kon-

struktionslésung SolidWorks 2012. Die CAD-Software eréffnet An- * CNC Portalfrasmaschinen
wendern das effiziente Arbeiten und Nutzen von Daten fiir fundierte * Spezielle Styropormaschinen
Konstruktionsentscheidungen iiber den gesamten Produktentwick- und -werkzeuge
lungszyklus hinweg.

Aktuell
SolidWorks 2012 bietet zahl- ..
reiche Verbesserungen in den FZ 0 Frizi, FZ _1’ FZ 4’_ FZ5,
Bereichen Baugruppen_ und FZ 35, SChIelfmaSCh|nen,
Zeichenfunktionen, integrierte Bandsagen, Werkzeuge,

Simulation, Kalkulation, Lei-
tungsfiihrung, Erstellung von
Bildern und Animationen sowie
Produktdatenverwaltung — die

Zubehor, Styroporfraser

Standig aktualisierte Angebote

PP . unter

Basis fiir groBere Innovations-
fahigkeit sowie Produktivitat.
Die Vorteile fiir Konstrukteure www.styrotec.com
sind
@ Automatisierung der am hau-

figsten verwendeten Kon-

struktionsfunktionen,
® erhohte Leistung und Qualitat flir einen optimierten Workflow, STYROTEC
@ grundlegende Anderung der Produktentwicklungsprozesse fiir schnellere Styrotec GmbH + Co KG

Am Schlossberg 38 — 88289 Waldburg

Konstruktionen, Tel. 07529/972440 — Fax 972441

@ erweiterte Funktionalitaten fiir Zusammenarbeit und Teamkonnektivitat fiir email: info@styrotec.com
mehr Kreativitat und Effizienz.
SolidWorks 2012 gestaltet den Konstruktionsablauf natiirlicher und reibungslos — EUROMOLD Halle 8, Stand H53

das bedeutet schnellere Konstruktionen mit weniger Fehlern.

KOMPETENZ AUS EINER HAND

. BEARBEITUNGS VIELFALY
ALMET - IHR SERVICE-PARTNER FUR ALUMINIUM iy .Q.
o0
ALMET bietet nicht nur ein komplettes Sortiment an handelsiblichen Aluminium-
Halbzeugen, sondern reagiert durch seine hochmodernen Service-Center schnell
und zuverldssig auf Ihre Wiinsche und berét Sie gerne in allen Fragen rund um
das Aluminium. Fordern Sie uns!

UNSER UNSER SORTIMENT

SERVICE-CENTER * Walz- und GuBplatten in * Raupenbleche Duett/

« Zuschnitte, Ronden und allen handelstblichen Quintett, Gerstenkorn,
Ringe in gewalzter, gesagter  Legierungen  Stangen in Bohr-und
und gefréster Oberflache  * GuBbltcke EN AW 5083 Drehqualitat

* Oberflachenbearbeitung wie  sowie GuBplatten geségt/ ¢ Hochfeste Stangen
Planfrdsen, Schleifen gefrést e FLUTZ und Zeichnungs-

* Dreh- und Frésteile nach « Spezialprodukte im Formen-  profile
Zeichnung inklusive Ober- und Maschinenbau * Aluminium Verbundplatten

flachenveredelung ALMET 5083E Walzplatten  Edelstahl rostfrei
Spaltbdnder und Fixformate  fiir Eloxalzwecke optimiert
Kantteile Planoxal50®, ALPLAN®
Kleincoils Fortal® STS®, UNIDAL®
Stangenabschitte Alumold® hochfeste Blocke
gestaucht/geschmiedet
ALCAST® GuBbldcke fiir
hohe Beanspruchung
Aluminium Bleche und

\tmesse

] ) listen in
Bander lackiert/struk- zur Vertiiguns:

turiert/eloxiert

Méchten Sie mehr wissen? ALMET GmbH Tel.: 0711/51791-0
Dann kontaktieren Sie uns Abteilung Marketing Fax: 0711/51791-226
oder fordern Sie unsere E-Mail: aluandmore@almet.ag

Spezialunterlagen an: Internet: www.almet.ag
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ECSINT M 200
st B S

Fur viele Anwendungen
Interessant

EOSINT M 280: Neues System im Bereich

Metall-Laser-Sintern

Der Anbieter von Laser-Sinter-Systemen EOS hat mit der EOSINT M 280 eine
nochmals verbesserte Version seines am Markt fiihrenden Systems zur addi-
tiven Fertigung von Metallteilen vorgestellt. Die EOSINT M 280 iibernimmt alle
Features und Vorteile des etablierten EOSINT M 270 Systems, macht es jedoch
fiir eine Vielzahl anspruchsvoller Anwendungen noch interessanter, so etwa fiir
den Werkzeugbau und die Serienproduktion.

Das neue System ist optional erhaltlich mit
dem 200 Watt Faserlaser, den EOS als erster
Hersteller mit der EOSINT M 270 eingefiihrt
hat, oder mit einem 400 Watt Faserlaser.
Mit dieser hoheren Laserleistung kann mehr
Metallpulver pro Sekunde aufgeschmol-
zen werden, was zu einer hoheren Bauge-
schwindigkeit und einer hoéheren Produkti-
vitat fiihrt. Auf der letzten EuroMold wurde
zum Beispiel ein Spritzgusskern gezeigt, der
mehr als doppelt so schnell aufgebaut wird
als mit dem Vorgangermodell. Insbesondere
beim Einsatz des Systems in Produktionsum-
gebungen kénnen so auch erheblich redu-
zierte Stlickkosten und eine erhohte Wett-
bewerbsfahigkeit der Technologie gegenii-
ber anderen Verfahren erzielt werden.

Eine zusatzliche Verbesserung ist die Erho-
hung des Bauhubs auf insgesamt 325 mm.

4-2011 modell + form

So kdnnen héhere Bauteile in der Prozess-
kammer platziert werden. Dies ist insbe-
sondere vorteilhaft fiir den Bau von Hybrid-
teilen — ein Konzept, das EOS in den 90er
Jahren erstmalig fiir den Prototypen-Werk-
zeugbau eingefiihrt hat. Beim Hybridverfah-
ren werden komplexe Bauteile hergestellt,
indem auf ein vorgefertigtes Bauteil wei-
teres Material aufgebaut wird.

Verbessertes Gas-Management

Verbessert wurde bei der EOSINT M 280 das
Gas-Management-System. Eine schnelle,
laminare Strdomung von Schutzgas Uber die
gesamte Bauflache, verbunden mit einem
leistungsfahigen Umluftfiltersystem, stellt
einheitliche Prozessbedingungen noch bes-
ser sicher. Auch (iber ldngere Zeitrdume und

Stark in Punkto Teilequalitat und -reproduzierbarkeit: die neue
EOSINT M 280.

bei hoherer Laserleistung kann so ein sta-
biles Schmelzverhalten gewahrleistet wer-
den. Dies resultiert in einer weiter verbes-
serten Reproduzierbarkeit der Bauteileigen-
schaften.

Das neue Modell baut auf das 2009 einge-
fiihrte Part-Property-Management-Konzept
von EOS auf. Auf Basis der sogenannten
Part Property Profiles (PPP) wird eine Stan-
dardisierung und Vergleichbarkeit von Bau-
prozessen und -ergebnissen sichergestellt.
Durch konsequente Qualitatssicherung ent-
lang der Prozesskette ermdglicht es EOS den
Maschinennutzern, auf Basis dieser stan-
dardisierten Parametersétze Bauteile mit
definierten Bauteileigenschaften und dazu-
gehodrigen Materialkennwerten auf hohem
Niveau zu produzieren.

Die EOSINT M 280 unterstiitzt wie das Vor-
gangermodell samtliche Werkstoffe mit
gleichen oder weiter optimierten Parame-
tersatzen. Momentan bietet EOS zehn Seri-
enwerkstoffe an, wozu auch der jiingste
Werkstoff EOS NickelAlloy IN625 zahlt. Fiir
die 400 Watt Option kommen neue, schnel-
lere Parametersdtze mit entsprechenden
PPP dazu. Kunden kénnen entweder die
vorqualifizierten EOQS-Parametersatze ein-
setzen oder eigene selber entwickeln bzw.
modifizieren.

Weitere Systemverbesserungen

Der Systemumfang kann — wie auch bei
den Vorgangermodellen — durch eine Viel-
zahl von Optionen und weiteres Zubehor an
verschiedene Kundenbediirfnisse angepasst
werden. Das sogenannte Laser Power Moni-
toring (LPM) (iberwacht die Laserleistung
wahrend des Bauprozesses und berichtet
die Einhaltung der Spezifikation bzw. mel-
det mdgliche Abweichungen rechtzeitig.
Uber die Software EOSTATE 1.2 kann mit
dem Base-Modul der Maschinenstatus beo-
bachtet werden. Erhdltlich sind zudem die
EOSTATE Module Quality Assurance, Con-
trolling und MPM (Machine Park Manage-
ment). Sie ermdglichen einen statistischen
Uberblick (ber die gefertigten Jobs und
Bauteile {ber frei wahlbare Zeitraume. Inte-
grated Process Chain Management (IPCM)
Module kénnen ebenfalls jederzeit erganzt
werden, die eine optimierte Pulver-und
Bauteilhandhabung erméglichen und damit
eine erhohte Produktivitat, Qualitat und
Benutzerfreundlichkeit sicherstellen. Gep-
lant ist auch eine optionale Glovebox, die es
ermoglicht, die Bauteile bei geschlossener
Prozesskammer vom Pulver zu befreien. B
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Verzogern der
Betriebspriifung
kann teuer werden

Betriebspriifer diirfen ein Verzége-
rungsgeld fiilr Unternehmen festsetzen,
die ihre Unterlagen nicht fristgerecht
herausgeben. Das hat der Bundesfinanz-
hof entschieden (BFH, Az.: IV B 120/10).

Demnach darf ein Verzdgerungsgeld verhén-
gt werden, wenn ein Steuerpflichtiger seinen
Mitwirkungspflichten bei einer AuBenpriifung
nicht fristgerecht nachkommt. Das gilt auch
dann, wenn der Priifer aus den geforderten
Unterlagen keine neuen Erkenntnisse gewinnt.
Jedoch darf der Priifer kein nochmaliges Ver-
z6gerungsgeld wegen derselben Unterlagen
festsetzen, wenn diese auch weiterhin nicht
vorgelegt werden. Mit dem Jahressteuergesetz
2009 hat der Gesetzgeber das Verzogerungs-
geld von mindestens 2.500 und hdchstens
250.000 Euro eingefiihrt. Damit steht der Fi-
nanzverwaltung neben dem Zwangsgeld von
héchstens 25.000 Euro ein scharfes Sanktion-
sinstrument zur Verfiigung. Anders als das
Zwangsgeld muss das Verzégerungsgeld auch
dann gezahlt werden, wenn der Steuerzahl-
er seiner Verpflichtung nach der Festsetzung
doch noch nachkommt. [ |
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Lockerung bei
befristeten
Arbeitsvertragen

Arbeitgeber kénnen ein Beschaftigungsver-
haltnis ohne sachlichen Grund bis zu zwei
Jahre befristen. Die Voraussetzung: Mit dem-
selben Arbeitnehmer hat direkt zuvor kein
befristetes Arbeitsverhaltnis ohne Sachgrund
bestanden. Diese Befristungsmdglichkeit hat
das Bundesarbeitsgericht jetzt erheblich ver-
einfacht. Nach einem neuen Urteil der BAG-
Richter (BAG, Az.: 7 AZR 716/09) kann jetzt
sehr wohl ein solcher Mitarbeiter wieder be-
schaftigt werden — und zwar dann wieder,
wenn die ,Zuvor-Beschaftigung” des Arbeit-
nehmers (ohne Sachgrund) mehr als drei Jah-
re zuriickliegt. Mit dem Verbot der Befristung
bei einer , Zuvor-Beschaftigung” sollen Befri-
stungsketten und der Missbrauch befristeter
Arbeitsvertrage verhindert werden. Bislang
war davon keinerlei Ausnahme vorgese-
hen. Das BAG meinte jetzt, dass das Verbot
bei lange zuriick liegenden Beschaftigungen
nicht mehr erforderlich sei. |
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Pfandung bei
nicht gezahlten
Zusatzbeitragen

Viele Versicherte zahlen den Zusatz-
beitrag nicht, den einige Krankenkas-
sen verlangen. Die Kassen diirfen die
ausstehenden Betrage per Pfandungs-
beschluss eintreiben.

Die Griinde fiir das Zahlungsversaumnis
seien nach Angaben des Verbraucherportals
.1A Krankenversicherung” vielfaltig. Viele
Mitglieder hatten schlicht vergessen, die Bei-
trdge zu bezahlen und holten dies nach der
ersten Zahlungsaufforderung nach. Einige
Mitglieder verweigern allerdings gezielt die
Zahlungen im Wissen um die hohen Mahn-
kosten. In der Vergangenheit scheuten viele
Krankenkassen noch ein kostspieliges Mahn-
bzw. Inkassoverfahren. Doch jetzt schop-
fen sie alle Mittel aus. Vollstreckungsorgan
der Krankenkassen fiir riickstandige Beitra-
ge, ist nicht der Gerichtsvollzieher, sondern
das Hauptzollamt am Wohnsitz des Beitrags-
schuldners. Kommt der Versicherte auch den
Vorgaben der Hauptzollamter nicht nach,
konnen sie Arbeitslohnen oder Pensionszah-
lungen pfanden. ]
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Keramische Kerne fiir Feingussprototypen und -vorserien

Durch den Einsatz schichtaufbauender Rapid-Prototyping(RP)-Verfahren kon-
nen im Feinguss in kiirzester Zeit Prototypen hergestellt werden. Der Zeitge-
winn im Vergleich zur iiblichen Serienvorbereitung mit dem Bau von Wachs-
spritzwerkzeugen macht die RP-Verfahren fiir entwicklungsintensive Projekte
der Luft- und Raumfahrt, des Maschinenbaus und der Medizintechnik sowie den
Autorennsport inzwischen unverzichtbar. Filigrane Hohlrdume mit Hinterschnei-
dungen in Feingussteilen erfordern den Einsatz keramischer Kerne. Der dafiir er-
forderliche Bau von Werkzeugen zur Herstellung der Griinkerne und deren nach-
folgendes Entbindern und Sintern ist im Vergleich zu dem RP-Verfahren fiir das
Wachs- oder Kunststoffmodell extrem zeitaufwandig.

Diese Problematik hat die Pistol GmbH,
Zwenkau, veranlasst, in Zusammenarbeit mit
dem Institut fiir Silicattechnik der TU Ber-
gakademie Freiberg eine Technologie zur
Herstellung von Kernen durch mechanische
Bearbeitung keramischer Rohlinge zu ent-
wickeln. Das Ergebnis ermdglicht, den Zeit-
aufwand fiir den Werkzeugbau und den kera-
mischen Brennprozess aus der Zeitkette zur
Herstellung von Prototypen herauszulsen
und keramische Kerne in kiirzerer Zeit bereit-
zustellen. Die mechanisch gefertigten Kerne
besitzen serientypische stoffliche und mech-
anische Eigenschaften bei hoher MaB- und
Gestaltgenauigkeit und Oberflachengiite.
Die Verfahrensweise empfiehlt sich auch fiir
geringe Stiickzahlen.

Fir die schnelle Fertigung einer groBeren
Zahl von Vorserienteilen empfiehlt sich der
Bau eines einfachen Werkzeuges zur Her-
stellung der an die Endkontur des Kernes
angenaherten keramischen Rohlinge. Diese

werden anschlieBend, gegebenenfallsin meh-
reren geometrischen Varianten, mechanisch
endbearbeitet. Das gilt insbesondere fiir Pro-
jekte mit hohem Entwicklungsaufwand, wie
z.B. die strdmungstechnische Optimierung
hohl gegossener luftgekiihlter Gasturbin-
enschaufeln. Bei entsprechender Problem-
stellung kann bereits der Versuchsstart in
der FeingieBerei mit verschiedenen Ausfiih-
rungsvarianten der Kerne beginnen. Kon-
struktiv oder technologisch bedingte Kernan-
derungen im Verlauf der Serienentwicklung
sind mit der Bearbeitung der Kernrohlinge
kurzzeitig realisierbar.

Fir Vorserienteile sollten vorzugsweise
serienidentische Keramik eingesetzt werden.
Dazu wird der FeingieBerei bzw. ihrem Kern-
lieferanten kurzfristig das Werkzeug fiir die
Herstellung von Kernrohlingen bereitgestellt.
Die Konditionierung der Kernrohlinge fiir die
Bearbeitung ist reversibel und hat keine che-
mische oder mineralogische Verénderung

der Keramik zur Folge. Den Aufwendungen
fir die mechanisch bearbeiteten Kerne ste-
hen mit dem Wegfall von Anderungsschle-
ifen verringerte Kosten fiir den Werkzeugbau
und vor allem der erheblich verminderte Zeit-
aufwand bis zum Serieneinsatz gegeniiber.

Die Pistol GmbH in Zwenkau bei Leipzig
wurde 1994 im Rahmen eines Forderpro-
gramms des Bundesministeriums fir Forsc-
hung und Technologie gegriindet. Sie liefert
Serienwerkzeuge und Vorrichtungen zur Fer-
tigung von Wachsmodellen und keramischen
Kernen sowie Wachsmodelle und -system-
teile. Das innovative Verfahren zur Herstel-
lung keramischer Kerne fiir Prototypen und
Klein- und Vorserien erganzt das Leistung-
sangebot fiir FeingieBereien. [ |

Erodier-Lésung fiir komplexe Geometrien

In der Luft- und Raumfahrt werden oft Bauteile in komplexen, dreidimensionalen Geometrien mit groBen Tiefen benétigt.
Zimmer&Kreim hat jetzt in Zusammenarbeit mit JauchSchmider einen rundum beweglichen Erodier-Multikopf in Kombi-
nation mit einem versenkbaren Rundteiltisch entwickelt. Diese Entwicklung erméglicht mehrdimensionale Erodierbewe-

gungen, fiir ganz neue Anwendungen.
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U-Achse

C-Achse
90" Bewegung

V-Achse
+90" /-50°

W-Achse
2. Ausbaustufe

Der Multi-Erodierkopf macht eine simultane
7-Achsbearbeitung maglich. Gerade fiir Anwendungen

in den Bereichen Luft- und Raumfahrt werden

damit den Werkzeug- und Formenbauer neue Méglichkeit
erdffnet.



Schon die genius1000 wurde speziell fir
Anforderungen im Bereich der Luft- und
Raumfahrt entwickelt. lhre Vorziige: Sie er-
laubt 7-achsiges simultanes Erodieren und
die hohe Steifigkeit der Maschine sorgt fiir
absolute Prazision auch bei groBen Werks-
tlicken. In Zusammenarbeit mit JauchSchmi-
der legte Zimmer&Kreim noch einmal nach
und entwickelte einen hochst beweglichen,
dreh- und schwenkbaren Multi- Erodierkopf:
Der sorgt jetzt fiir die Beweglichkeit, auf die
es beim Erodieren der Kanal- und Profilkon-
turen ankommt. Das Ergebnis sind kiirze-
re Bearbeitungszeiten und hohere Oberfla-
chengiiten.

Und so funktioniert's: In den Tisch der ge-
nius1000 wird ein versenkbarer Rundteil-
tisch mit einem Durchmesser von 350 mm
von Jauch und Schmider integriert. Dieser
Rundteiltisch stellt eine weitere bewegliche
Achse - die U-Achse - dar. Durch das Versen-
ken im Tisch bleibt die Bewegungsfreiheit
der Z-Achse erhalten — so wird eine opti-

male Bearbeitungshohe auch fiir groBe Teile
sichergestellt. Auf den Tisch kdnnen kiinftig
auch alle gangigen Spannsysteme montiert
werden: Drei Luftanschliisse sind dafir vor-
bereitet. Mit einem zuldssigen Werkstiic-
kgewicht von 500 kg sind auch , dicke Broc-
ken”, wie zum Beispiel geschmiedete Teile
aus dem Vollen, gut zu bearbeiten.

Der Multikopf selbst ist an der C-Achse der
Maschine montiert und hat einen Bewe-
gungsradius von 90°. Dariiber hinaus ver-
figt er Gber einen Schwenkarm in der V-
Achse. Damit erzielt die Elektrode eine
Beweglichkeit von +90° / -50°. Ein Vorteil
der sich fir Anwender in optimierter Werk-
zeugnutzung, kiirzen Durchlaufzeiten und
einer verbesserten Oberflachenqualitat nie-
derschlagt. ,Alle Kunden, die schwierige
3D-Formen mit groBen Tiefen bearbeiten,
werden von den Ergebnissen begeistert
sein”, ist Helmut Neff, Leiter Produkt- und
Anwendungstechnik von Zimmer&Kreim
iiberzeugt. Diese guten Ergebnisse an kom-

plexen Stiicken kdnnen mit einfachen Werk-
zeugen erreicht werden. ,,Und damit bieten
wir eine echte Alternative zum Zerspanen
an.” Das bis zu 7-achsige Senkerodieren er-
moglicht die wirtschaftliche Fertigung kom-
plexer Geometrien und verschafft dem We-
rkzeug- und Formenbauer damit Zugang zu
neuen Markten, wie der Luft- und Raum-
fahrt, der Energie- und Medizintechnik. M

Verkaufe und kaufe
gebrauchte Modellbauer-Maschinen.

Tel. 02303/12409 - Fax 21766

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

Haben Sie Erfolg mit
PAF 03

und

PAF75

hartelastische, hochabriebfeste Polyurethangiessharze

sowie

PAF 35

Sehr elastisches Material, geeignet flr Negative mit
Hinterschneidungen, als Abdichtungsmasse und vieles mehr

Alle Produkte sind kennzeichnungsfrei und einfach zu entsorgen

RESAU & Co. KG ¢ Chemische Produkte * Gutenbergstr. 11 -

Telefon 07153/83030 .
Internet: www.Resau.de .

73779 Deizisau

Telefax 07153 / 830310
Email: info@Resau.de
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Mangelnde Deutschkenntnisse
gefahrden Aufschwung

Unternehmen beklagen ernsthaften Mangel an

Grundqualifikationen

i g

Fremdworter

Lexikon der

Abkiirzungen, Mafie und Formeln

Deutseh

=

Grammati

Stilsicheres Deutsch

Schreib- und Sprachkompetenz zahlt fir die meisten Unternehmen zu den unverzichtbaren Grundqualifikationen.

Bild: fotolia.de / Eppele

»Sicherheit in Wort und Schrift” - nicht selten finden sich diese Stichworte in ei-
ner Stellenbeschreibung und sollten zum Nachdenken anregen. Fundierte Recht-
schreib- und Grammatikkenntnisse werden gerade von jiingeren Menschen zwar
haufig als lastig und iiberfliissig angesehen, sind tatsachlich aber nicht selten
die Voraussetzung fiir den beruflichen Einstieg und die weitere Karriere.

Denn Unternehmen sind auf Mitarbeiter
angewiesen, die nicht nur gut reden kénnen,
sondern auch dann sattelfest sind, wenn es
darauf ankommt — namlich im Schriftver-
kehr, in der Dokumentation und bei Pra-
sentationen. Dies mag besonders stark fiir
offentliche Einrichtungen gelten, die schon
qua Funktion zur korrekten Anwendung
der deutschen Sprache aufgefordert sind,
doch auch in der freien Wirtschaft gilt eine
gute Sprachkompetenz als unverzichtbar.
Denn welcher Arbeitgeber geht freiwillig das
Risiko ein, dass eine E-Mail mit peinlichen
Fehlern an einen Kunden oder Geschafts-
partner geschickt wird?

Der Fachkraftemangel ist auch auf man-
gelnde Rechtschreibkenntnisse der jungen
Bewerbergeneration zuriickzufiihren. Wurde

4-2011 modell + form

in friheren Zeiten bei Zweifelsfallen sicher-
heitshalber noch mal schnell ,im Duden”
nachgeschlagen, werden die Losungen heut-
zutage — wenn Uberhaupt — eher im Internet
gesucht, das sich allerdings tber weite Stre-
cken als rechtschreibfreier Raum prasentiert.
Aktuell werden laut Bundesagentur fiir Arbeit
rund 154.000 Auszubildende gesucht. Rund
17.000 Stellen bleiben nach Schétzungen der
Behorde unbesetzt. Laut Achim Dercks, dem
stellvertretenden Hauptgeschaftsfiihrer des
Deutschen Industrie- und Handelskammer-
tags (DIHK), liegt das vor allem daran, dass
es Bewerbern an , Grundqualifikationen wie
Lesen, Schreiben, Rechnen, aber auch an Lei-
stungsbereitschaft und Disziplin“ mangelt.

Darauf weisen auch die Ergebnisse der
Bewerbungsverfahren bei der Polizei in

Mecklenburg-Vorpommern hin. Medienbe-
richten zufolge scheiterten viele Bewerber
bereits in der ersten Stufe des Einstellungs-
tests, in der auch die individuellen Recht-
schreibkenntnisse abgeprift wurden. Die
durchgefallenen Bewerber machten in einem
Text von 250 Wortern Lange mehr als die
maximal erlaubten zehn Fehler und disqua-
lifizierten sich somit.

Schreibschwéchen mit Nachhilfe und
technischer Unterstiitzung beheben

Sprachkompetenz gilt nach wie vor als
Schliisselqualifikation, ist sie doch die Basis
fiir eine funktionierende Kommunikation in
allen Lebensbereichen. Auch die deutschen
Unternehmen sind sich der Brisanz dieses
Themas durchaus bewusst. Laut Anga-
ben der DIHK organisieren deshalb iiber die
Halfte aller Unternehmen eine Nachhilfe fiir
ihre Auszubildenden.

30 Prozent der Betriebe nutzen demnach
die ausbildungsbegleitenden Hilfen der Bun-
desagentur fir Arbeit, in anderen Betrieben
kommen ehrenamtliche Helfer zum Einsatz.
.Die Unternehmen werden immer mehr zu
Reparaturbetrieben”, beklagt Achim Dercks
von der DIHK. Doch so lange die Ausbildung
und der Lerneifer sich nicht so weit verbes-
sern, dass die Bewerber die erforderlichen
Qualifikationen mitbringen, bleibt der Wirt-
schaft nichts anderes Ubrig, als selbst die Ini-
tiative zu ergreifen.

Zusatzlich zu den FérdermaBnahmen auBer-
halb der Arbeitszeit konnen Mitarbeiter mit
Rechtschreibschwachen direkt im Berufsall-
tag durch technische Hilfsmittel unterstiitzt
werden. Hier meldet sich auch wieder die
JInstanz” fir deutsche Sprache mit einer
zeitgemaBen Lésung zu Wort: Neben seinen
Worterbiichern bietet der Dudenverlag mit
seiner Sprachtechnologiesparte heute auch
eine netzwerkweit einsetzbare Korrekturl6-
sung, die Texte direkt wahrend des Schrei-
bens am Computer auf Rechtschreib- und
Grammatikfehler prift.

Der Duden Korrektor eignet sich u.a. gut
fur Jugendliche, die Probleme mit der
Unterscheidung von Standardsprache und
Umgangssprache haben, denn die Korrek-
tursoftware markiert auf Wunsch auch falsch
gewdhlte sprachliche Register und Dialekt-
begriffe. Eine mit , Tschau” unterschriebene
Geschafts-E-Mail gehort damit ganz schnell
der Vergangenheit an. [ ]



Absolventen des Studienganges Fertigungsprozessingenieurwesen (v.1.): Simon Vogt, David Schneider, Jonathan Frerichs,
Benjamin Freitag, Jan-Sebastian Kaste, Thomas Achenbach, Angelo Weigel, Christian Brandl und Dr. Udo Hennecke
(Fachbereichs- und Studienleiter).

Fertigungsprozess-Ingenieure in

Bad Wildungen graduiert

Mit ihren Bachelor-Urkunden in der Tasche starten die diesjahrigen Absol-
venten des Studienganges fiir Fertigungsprozessingenieurwesen ins Berufs-
leben. Die Graduierungsfeier im Schloss Friedrichstein in Bad Wildungen Ende
September bildete den kronenden Abschluss ihrer dreijdhrigen Ausbildung.

In der Vergangenheit wurde haufig tber die
Arbeitslosigkeit unter Akademikern geklagt.
LTopqualifiziert, aber ohne Job” hieB es da.
Studium und Berufserfahrung oder Zusatz-
qualifikationen seien kein Freifahrtsschein
mehr. Sieht man einmal davon ab, dass Frei-
fahrtsscheine in der Wirtschaft sowieso nur
selten vergeben werden, so verfiigen Fer-
tigungsprozessingenieure sicherlich ideale
Perspektiven im Beruf. Gerade im Ingeni-
eurwesen besteht ein hoher Bedarf, da viele
frei werdende Stellen mangels Nachwuchs
nicht mehr besetzt werden kénnen. In vie-
len Bereichen klafft bereits eine erhebliche
Liicke an Fachkréften.

Den Studiengang Fertigungsprozessingeni-
eurwesen fiihrt die Holzfachschule Bad Wil-
dungen zusammen mit der Berufsakademie
Nordhessen fiir die Unternehmen der form-
gebenden Branchen, insbesondere Werk-
zeug, Modell- und Formenbau, durch. In der
Entwicklungsphase hie der Studiengang
noch ,Fertigungsprozessinformatik”, seit
Februar 2011 darf er den inhaltlich zutref-
fenderen Namen , Fertigungsprozessingeni-
eurwesen (Computational Process Enginee-
ring) tragen. Er schlieBt die Liicke zwischen
der Konstruktion und der Serienfertigung

von Bauteilen. Genau an dieser entschei-
denden Schnittstelle lernen die Studenten
und Absolventen und finden anschlieBend
ihre Beschaftigung.

Der Fertigungsprozessingenieur ist in der
digitalen Entwicklung von Prozessen und
Produkten tatig. Er entwickelt fertigungsge-
rechte Bauteile sowie deren Fertigungsmit-
tel (Formen, Werkzeuge und Modelle). Das
Ausbildungsprogramm des Studienganges
ist konsequent auf den praktischen Einsatz
und damit auf die Anwendung moderner
Computer-Techniken ausgerichtet. Wichtig
ist dabei, unterschiedliche Software-Pakete
wirtschaftlich in den Entwicklungsprozes-
sen einsetzen zu kdnnen.

Der Fertigungsprozessingenieur wird durch
die Auswahl reprasentativer Software in
optimaler Weise prozess- und technologie-
Ubergreifend qualifiziert. Wenn es darum
geht, die Innovations- und Wetthewerbs-
fahigkeit von Technologieunternehmen
langfristig abzusichern, ibernimmt der Fer-
tigungsprozessingenieur mit der ausge-
pragten Fahigkeit zur vernetzten Anwen-
dung moderner computergestiitzer Pro-
dukt- und Prozessgestaltungsmethoden
eine Schliisselposition.

LehrlingezumTechnischen Modellbau-
er konnen ab sofort eine kostengiin-
stige Schiiler- und Studentensoftware
der Tebis AG nutzen. Dieses Angebot
ist entstanden aus der Zusammenar-
beit des Bundesverbands Modell- und
Formenbau mit der Software-Schmie-
de aus Martinsried/Planegg.

Die Schiiler- und Studentensoftware wurde
in der berufsschulischen Ausbildung bereits
erprobt. Auszubildende erhalten sie gegen
eine einmalige Gebiihr von 50 Euro und
konnen sie am heimischen Computer
installieren. Den dazugehdrigen Dongle stellt
Tebis den Lehrlingen gegen eine Kaution von
100 Euro, die bei der Riickgabe voll erstattetet
werden, zur Verfligung. Die Software verfiigt
zwar, wie bei Studiensoftware Ublich, Uber
keine Ausgabemdglichkeiten (keine CAD-
oder NC-Schnittstellen), bietet aber die
Mdglichkeit umfassend den Umgang zu
liben. Daten oder Programme kdnnen auch
Uber die jeweilige Ausbildungseinrichtung
des Azubis (liber dortige Postprozessor
oder Schnittstellen) ausgegeben werden.
Voraussetzung ist allerdings, dass die
nicht-kommerzielle Ausbildungseinrichtung
tiber die Tebis-Installation zu Lehrzwecken
verfligt.

Die Schiiler-und Studentenlizenzen sind
mit Ausnahme der Ausgabemdglichkeiten
funktionsgleich mit der kommerziellen
Software und in der Version 3.5 Release
2 erhaltlich. Zu den oben genannten
Konditionen kdnnen wahlweise die Pakete
@ 3+2-Achsen Arbeitsplatz, oder

@ 3+2-Achsen zzgl. 2,5D Arbeitsplatz
bezogen werden. Die Software st
grundsatzlich allen Schilern, Azubis oder
Studenten gegen Nachweis (Schiiler-/
Studentenausweis) zuganglich, unabhangig
davon, ob das zugehdrige Lehrinstitut
liber Tebis-Software verfiigt. Support
oder Schulung ist in allen Féllen durch die
Lehreinrichtung zu erbringen. Hotline-
Support oder Schulung werden von Tebis
nicht angeboten. Ein Bestellformular
koénnen Mitgliedsbetriebe bei der Redaktion
per Mail (redaktion@modell-und-form.
com) anfordern. Riickfragen beantwortet
der  Vorsitzende des  Ausschusses
Offentlichkeitsarbeit, Helmut Brandl, unter
marketing@modell-formenbau.eu.

tep|s

DIE CAD/CAM-EXPERTEN
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Berufsberatung durch die Arbeitsagentur.

Uber 90 Prozent Erfolgsquote
bei Erstpriifungen

Seit einer Umstellung der Datener-
hebung fiir die Berufshildungssta-
tistik der statistischen Amter kann
erstmals ermittelt werden, wie viele
Priiflinge im ersten Anlauf die Ab-
schlusspriifung zum Ende ihrer be-
ruflichen Aushildung bestehen. Die
vom Bundesinstitut fiir Berufshil-
dung (BIBB) vorgenommene Auswer-
tung fiir das Jahr 2009 zeigt ein er-
freuliches Ergebnis: 91,2 % der rund
477.700 jungen Méanner und Frauen
absolvierten ihre Abschlussprii-
fungen auf Anhieb erfolgreich; die
Frauen schnitten dabei noch etwas
besser ab als die Manner.

Ein Blick auf einzelne Berufe verdeutlicht
aber auch: die Spannweite des Bestehens
und Nichtbestehens im ersten Anlauf ist
groB. Das zeigen Einzelauswertungen fiir
die 25 Ausbildungsberufe mit den meisten
Erstpriifungen. Mit 97,8 % war die Quote
bei den 5.577 Elektronikern fiir Betriebs-
technik am hochsten, wahrend sich die
12.441 angetretenen Kéche mit fast 20
% nicht bestandenen Erstpriifungen am
schwersten taten. Zu beriicksichtigen ist
dabei die unterschiedliche schulische Vor-
bildung der Auszubildenden.

Deutliche Unterschiede zeigen sich auch
zwischen den vorzeitig zur Priifung Zuge-
lassenen, die ihre Priifung nahezu alle
erfolgreich absolvierten, und denjenigen,
die die Abschlusspriifung nach einer ver-
langerten Ausbildungszeit antraten:

bei ihnen lag die Erfolgsquote bei unter
40 %. |
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Die Einstiegsqualifizierung ist fiir Jugendli-
che der Tirdffner zur Berufshildung.
Handwerksbetriebe profitieren  ebenfalls
von ihr: Unternehmer konnen potenziellen
Nachwuchs erst einmal kennenlernen. Sie
sehen mehr, als Schulzeugnisse aussagen,
und die Jugendlichen kénnen zeigen, was in
ihnen steckt. Wie forderbediirftige Jugendli-
che eine Chance haben und wie die Qualifi-
zierung in der Praxis funktioniert, wie flexibel
die Laufzeiten sind, wie hoch die Zuschiisse
zur Vergiitung sind — dariiber informiert der
aktualisierte Flyer des Zentralverbandes des
Deutschen Handwerks (ZDH). Den kosten-
losen Flyer konnen Mitgliedsbetriebe des
Bundesverbands Modell- und Formenbau
per E-Mail bei der Redaktion von ,modell
+ form” (redaktion@modell-und-form.com)
anfordern. ]

Bundesfachschule
Modellbau Bad Wildungen

Me»”

-. MODELL- UND FORMEWNRAL

Termine

Meisterkurse (Termine voraussichtlich)

Vollzeitlehrgang 2011/13:

GesamtmaBnahme:
06. 08.2012 —22. 02. 2013

Teil I+ 1V /2011/12
06. 08. 2012 - 28. 09. 2012

Teil | +11/2011/12
01.10.2012 - 22. 02. 2013

Uberbetriebliche Ausbildung

MOD |
MOD II

Grundlagen Modellbau
GieBereimodellbau
Karosseriemodellbau

Anschauungsmodellbau

Berufsakademie-Studiengang

Fertigungsprozessingenieurwesen /
Computational Process Engineering: 01. Oktober 2012

HOLZFACHSCHULE BAD WILDUNGEN

Giflitzer StraBBe 3 - 34537 Bad Wildungen

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

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

Teilzeitlehrgang 2011/14:
15. 10. 2012 — 17. 01. 2014

Lehrgange finden laufend statt
Lehrgange finden laufend statt
Lehrgange finden laufend statt
Lehrgange finden laufend statt
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Vom Zeichenbrett in die CAD-Welt: Start in eine neue Ausbildung. Bild: Miele

Start in eine neue Aushildung im Konstruktionsbereich

Ohne sie lauft so gut wie nichts: Immer
dann, wenn ein neues Produkt - egal
ob Fon, Auto oder Werkzeugmaschine
- entworfen, gestaltet und konstruiert
werden muss, ist die Arbeit von Tech-
nischen Zeichnern gefragt. Aber das
gute, alte Zeichenbrett hat ausgedient,
moderne CAD-Technik (,,computer-ai-
ded-design”, computergestiitztes Ent-
werfen) sowie zwei- und dreidimen-
sionales Konstruieren gehéren langst
zum Standard.

Um diesen veranderten technologischen
und arbeitsorganisatorischen Ablaufen bere-
its in der Ausbildung gerecht zu werden, hat
das Bundesinstitut fiir Berufsbildung (BIBB)
gemeinsam mit den Sachverstandigen der
Sozialpartner und Vertretern der Lander
zwei neue, hochmoderne Ausbildungsberufe
im  Konstruktionsbereich ~erarbeitet. Die
neuen Ausbildungsordnungen Technische/-
r Produktdesigner/-in und Technische/-r
Systemplaner/-in treten am 1. August in Kraft.
Sie l6sen die ,alte” Ausbildung zum Technis-
chen Zeichner ab. Im vergangenen Jahr haben
rund 3.000 Auszubildende in diesem Bereich
einen neuen Ausbildungsvertrag abgeschlos-
sen. Der Anteil der weiblichen Auszubilden-
den liegt bei knapp 40 Prozent.

Das ,Erbe” des Technischen Zeichners treten
zwei Konstruktionsberufe an, die durch
gemeinsame Inhalte wahrend des ersten Aus-
bildungsjahres eng miteinander verbunden
sind. AnschlieBend gliedern sich die Ausbil-
dungen in unterschiedliche Fachrichtungen.
Technische Produktdesigner erstellen nach
Gestaltungs- und Kundenvorgaben mit
Hilfe von computergestiitzten Konstruktion-
sprogrammen 3D-Datensétze und technis-
che Dokumentationen fiir die Fertigung von
Produkten:

4-2011 modell + form

@ In der Fachrichtung Produktgestaltung und
-konstruktion werden mit Hilfe von CAD-
Systemen zum Beispiel Konsumgiiter-
produkte wie Autos, Staubsauger oder
Kiichenmobel konstruiert. Gestalterische
Aspekte flieBen verstarkt in die Aufgaben-
stellung ein. Arbeitsplatze bieten Entwick-
lungs- und Konstruktionsabteilungen von
Industrieunternehmen, Konstruktions- und
Ingenieurbiiros, insbesondere des Auto-
mobil-, Flugzeug-, Mébel- und Innenaus-
baus, sowie die Medizintechnik und die
Konsumgiiter- und Verpackungsindustrie.

@® In der Fachrichtung Maschinen- und
Anlagenkonstruktion werden mit Hilfe von
CAD-Systemen detaillierte Konstruktions-
und Montageplane erstellt. Beschafti-
gungsmaglichkeiten bieten Entwicklungs-
und Konstruktionsabteilungen, insheson-
dere im Maschinen- und Anlagenbau, im
Apparate-, Schiffs-, Fahrzeug- und Flug-
zeugbau sowie in der Verpackungsindus-
trie.

Die Arbeit von Technischen Systemplanern

konzentriert sich im Wesentlichen auf die

Konstruktion von technischen Ausriistungen

fir Gebaude und Anlagen. Hierzu fertigen

sie ebenfalls mit Hilfe von CAD-Programmen
technische Unterlagen fiir die Herstellung und

Montage von Gebaudetechnik an. Je nach

Fachrichtung sind sie auf unterschiedliche

Gewerke spezialisiert.

Unterschieden wird dabei zwischen den

Fachrichtungen Versorgungs- und Ausriis-

tungstechnik, Stahl- und Metallbautechnik

und Elektrotechnische Systeme. Nachgefragt
werden Technische Systemplaner in Konstruk-
tions-, Planungs- und Ingenieurbiiros, die sich
mit Herstellung, Montage und Betrieb von

Gebdude- und Anlagentechnik, Stahl-, Fas-

saden- und Metallbautechnik sowie mit Elek-

troinstallationen befassen.
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