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Telefonabzocke als Unfallversicherer

Die Handwerkskammer Ostfriesland warnt vor einer derzeitigen Abzo-
cke per Telefon. Laut der Deutschen Gesetzlichen Unfallversicherung
(DGUV) haufen sich in letzter Zeit die Betrugsfille im Namen der Berufs-
genossenschaften.

Da die Betriiger héufig (iber das Telefon auf die Betriebe zugehen, ist besondere Vor-
sicht geboten. In keinem Fall sollte man auf die telefonischen Angebote und Druck-
mittel eingehen. Die Vorgehensweise des Bauernfangs ist immer ahnlich: In einem
Telefonat wird man gedrangt, noch im Gesprach einen miindlichen Kaufvertrag ab-
zuschlieBen. Dabei geht es in aller Regel um Verbandskasten, Arbeitsschutzmateri-
alien und allem, was sonst zum Arbeitsschutz und der Arbeitssicherheit in einem Be-
trieb gehort. Die Anrufer vermitteln dem Gesprachspartner den Eindruck, dass sie mit
einem legitimierten Vertreter des zustandigen Unfallverssicherungstragers sprechen.
Stets wird Kaufdruck aufgebaut, in dem man auf die kiirzlich geanderten Vorgaben
zur betriebsarztlichen und sicherheitstechnischen Betreuung in den Betrieben (DGUV
Vorschrift 2) verweist. Dadurch gerat der Angerufene in Bedrangnis. Zum Teil wurde
sogar mit Kontrollbesuchen oder der Benachrichtigung der Polizei gedroht, wenn das
Unternehmen nicht auf das telefonische Angebot eingehe. Die DGUV bekréftigt, dass
sie nichts mit diesen Firmen zu tun hat und sie auch definitiv nicht in ihrem Auftrag
handeln. |

Jetzt amtlich:

Versteuerungs-
grenze bleibt

Abzocke in Namen der Berufsgenossenschaft:
Lassen Sie sich nicht das Geld aus der Tasche ziehen.
Bild: marle@klickit - Fotolia

Chefs erkennen selten den Nutzen
Ist- gesunder Mitarbeiter

Deutsche Betriebe werden im Arbeitsschutz meist nur aktiv, weil sie
gesetzliche Vorschriften befolgen miissen. Den wirtschaftlichen Nutzen

gesunder Mitarbeiter sehen wenige Unternehmen. Das geht aus dem

Noch rechtzeitig zum Jah-
reswechsel ist es dem Zentralver-

DEKRA Arbeitssicherheitsbarometer 2011 hervor.

band des Deutschen Handwerks
(ZDH) gelungen, die Entfristung
der Ist-Versteuerungsgrenzen
bei der Umsatzsteuer auf dem
Niveau von 500 000 Euro durch-
zusetzen.

Der Bundesrat hat den Weg
freigemacht und die notwen-
dige Rechts- und Planungssi-
cherheit gegeben. Damit bleibt
es dauerhaft bei der bisherigen
Umsatzgrenze, bis zu der die
Unternehmen von der Ist-Vers-
teuerung Gebrauch machen kon-
nen.

Dies bedeutet fiir Handwerksbe-
triebe, die nach Uberschlagigen
Schatzungen zu rund zwei Drit-
tel die Moglichkeit der Ist-Vers-
teuerung nutzen, einen wichti-
gen Impuls zur Verstetigung ihrer
Liquiditat (die  Unternehmen
brauchen die Umsatzsteuer erst
dann an das Finanzamt abzufiih-
ren, wenn der Auftraggeber die
Rechnung beglichen hat). ||
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Demnach erkennen viele Fiihrungskrafte nicht die Produktivitatsreserven, die durch
verringerte Unfallzahlen und Krankheitstage entstehen. Laut DEKRA entsteht der
deutschen Wirtschaft durch Ausfallzeiten ein Schaden von jahrlich 43 Milliarden Euro.
Jedoch werden dem Bericht zufolge 84 % der Betriebe in Sachen Arbeitsschutz nur
aktiv, weil sie gesetzliche Vorschriften befolgen miissen. Lediglich 31 % sehen den
wirtschaftlichen Nutzen. Dagegen sieht jeder zweite Unternehmer im Verhalten der
Mitarbeiter selbst die gréBte Ge-
fahrenquelle. Weitere Hauptquel-
len liegen aus Sicht der Chefs bei
dem ,zunehmendem Druck auf
die Mitarbeiter” (20 %) und in der
»Unkenntnis der Mitarbeiter” (17
%). Insgesamt unterschatzen die
befragten Filhrungskrafte die Un-
fallrisiken in ihren Unternehmen:
82 % der Unternehmen gehen
davon aus, dass in ihrem Umfeld
das Unfallrisiko insgesamt gerin-
ger ist als anderswo. Die DEKRA
fasst zusammen: Viele Betriebe
vernachldssigen tendenziell den
. Produktionsfaktor Mensch”. W

Bild: DGUV

Flyer informiert

ulber vereinfachte
elektronische
Rechnungsstellung

Im Rahmen des Steuervereinfachungsge-
setzes 2011 wurde die elektronische Rech-
nungsstellung erleichtert. Kiinftig wird die

elektronische Rechnung der Papierrechnung
gleichgestellt. Handwerksbetrieben bietet

sich damit die Méglichkeit, Arbeitsaufwand (Kuvertierung, Papierausdruck) und Porto zu sparen. AuBerdem ist
eine schnellere Ubermittlung zum Auftraggeber maglich. Uber die umfassenden Erleichterungen und neuen Mdg-
lichkeiten informiert ein Infoflyer des Zentralverbands des Deutschen Handwerks (ZDH). Er sagt auch, welche
Voraussetzungen zu beachten sind, damit das Finanzamt die elektronische Rechnung als ordnungsgemaB, also
zum Vorsteuerabzug berechtigend, anerkennt. Den kostenlosen Flyer ,Vereinfachung der elektronischen Rech-
nungsstellung” konnen Mitgliedsbetriebe des Bundesverbands Modell- und Formenbau per E-Mail bei der Redak-
tion von ,modell + form” (redaktion@modellund-form.com) anfordern.

Ausgleichsabgabe wird erhoht

Die Ausgleichsabgabe, die Arbeitgeber fiir jeden nicht mit einem
schwerbehinderten Menschen besetzten Pflichtarbeitsplatz zu zahlen
haben, wurde zum 1. Januar 2012 erhéht.

Unternehmen, die nicht die gesetzlich vorgeschriebene Zahl schwerbehinderter
Menschen nicht beschaftigen, miissen fiir jeden unbesetzten Pflichtarbeitsplatz fiir
schwerbehinderte Menschen einen Ausgleich zahlen. Aufgrund einer automatischen
Anpassungsregelung wird diese Abgabe ab 2012 angepasst. Die Betrage steigen
von 105 Euro auf 115 Euro (Erfiillungsquote 3 bis 5 Prozent), von 180 Euro auf 200
Euro (Erfiillungsquote 2 bis unter 3 Prozent) und von 260 Euro auf 290 Euro (Erfil-
lungsquote 0 bis unter 2 Prozent).

Die Erhéhung gilt fiir Pflichtplatze, die ab dem 1. Januar 2012 unbesetzt sind. Die
neuen Werte wirken jedoch erst im Jahr 2013, weil bis zum 31. Marz 2012 noch die
Ausgleichsab-gabe fiir das Jahr 2011 auf der Basis der die alten Sétze zu entrichten
ist. Die hohere Abgabe fiir das Jahr 2012 ist dann bis spatestens 31. Marz 2013 zu
zahlen.

Bei der Berechnung der Ausgleichsabgabe hilft die Software Rehadat-Elan 2011. Sie
unterstiitzt Arbeitgeber auch bei der Erstellung der Anzeige und steht zum kosten-
losen Download unter www.rehadat-elan.de/de zur Verfiigung. ||

Neuregelung der Stromnetzentgelte
trifft Mittelstand und Verbraucher

Beim geplanten Ausbau der Stromnetze konnten auf den
Mittelstand und Privatverbraucher bis zu einer Milliarde Euro
Mehrkosten zukommen. Fiir energieintensive Branchen gelten
dagegen groBzligige Ausnahmen. Das geht aus Berechnungen des
Bundes der Energieverbraucher hervor. Demnach konnten durch die
erhohten Netzentgelte fiir den Mittelstand und fiir Privatverbraucher
durchschnittlich 0,55 Cent pro Kilowattstunde mehr fallig werden.
Fast komplett von den Netzentgelten befreit wiirden hingegen
Unternehmen, die mindestens 7.000 Stunden am Netz hangen und
einen Jahresverbrauch von mehr als zehn Millionen Kilowattstunden
haben. Der Bund der Energieverbraucher hat in diesem
Zusammenhang Beschwerde bei der EU in Briissel eingelegt. W
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Deutsch-Niederlandische
Zusammenarbeit

Branchenverbande
im Modell-

und Formenbau
kooperieren

Lose personliche Kontakte gab es
schon in der Vergangenheit, kiinftig
soll grenziiberschreitend erheblich
mehr laufen. Das haben der Bundes-
verband Modell- und Formenbau und
die niederlandische Modellbauer-Ver-
einigung NVvM (Nederlandse Vereni-
ging voor Modelmakerijen) miteinan-
der vereinbart.

Beim Treffen in Deutschland anlasslich ei-
ner Vorstandssitzung des Bundesverbands
Modell- und Formenbau in Hennef waren
sich der Vorsitzende Mirko Uitslag und Ge-
schéftsfihrer Frans van der Brugh von der
NVVvM rasch einig mit ihren deutschen Part-
nern. Angesichts dhnlicher Interessen und
Rahmenbedingungen soll kiinftig ein inten-
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siverer Austausch der Verbande stattfinden.
Auftakt dazu wird die gegenseitige Mit-
gliedschaft sein. ,Dabei wollen es die Part-
ner aber nicht bewenden lassen”, wie Mirko
Uitslag, Inhaber der Firma Model- en Matrij-
zenmakerij Twente BV in Oldenzaal sagt.

In der NVvM sind rund 30 Modellbaube-
triebe mit insgesamt mehr als 300 Mitar-
beitern organisiert, die alle Arten von Mo-
dellen, Formen und Prototypen aus Holz,
Metall und Kunststoffen herstellen. Einige
Betriebe widmen sich auBerdem der Ferti-
gung von Mess- und Priiflehren und -ma-
trizen sowie maBstabsgetreuen Modellen.
Zu den Auftraggebern gehoren EisengieBe-
reien, GieBereien fiir Nichteisenmetalle und
kunststoffverarbeitende Betriebe, aber auch
industrielle Formgeber und viele Unterneh-
men der verarbeitenden Industrie von der
Konsumgiiterproduktion bis zum Maschi-
nenbau.

Die NVvM agiert eigenstandig unter dem
Dach der niederlandischen Metaalunie,
dem groBten Interessenverband kleiner und
mittlerer Metallunternehmen im Nachbar-
land. Die Mitgliedsunternehmen nehmen
die Dienstleistungen der Metaalunie und
die praxisorientierten Beratungsangebote
in Anspruch. Der Metallverband schlieBt fiir
verschiedene Branchen (unter anderem den
Modellbau) gemeinsame Tarifvertrdge ab
und vertritt die Modellbauunternehmen in
Rechtsfragen wie auch in Sachen Arbeits-
schutz oder Ausbildung.

Besiegelten engere Zusammen-
arbeit: Der Vorstand des
Bundesverbands Modell- und
Formenbau und die nieder-
landische Modellbauer-
Vereinigung NVvM,

an der Spitze (vorne von rechts)
Président Ulrich Hermann sowie
NVvM-Vorsitzender

Mirko Uitslag und
NVvM-Geschéftsfiihrer

Frans van der Brugh.

Topthema Berufliche Bildung

Gerade beim letztgenannten Thema ist das
Interesse an der Zusammenarbeit groB,
denn eine vergleichbare Ausbildung wie der
in Deutschland bekannten Handwerksaus-
bildung (Geselle, Meister) existiert in den
Niederlanden nicht. Wegen des groBen
Fachkraftemangels mochte man die Mdg-
lichkeiten der deutschen Aus- und Wei-
terbildung nutzen. Erste Fiihler wurden
ausgestreckt. So besuchen bereits einige
niederlandische Lehrlinge das Cuno-Berufs-
kolleg | (Technisches Berufskolleg fiir Me-
tall-, Elektro- und IT-Berufe) in Hagen und
die Bundesfachschule Modell- und Formen-
bau in Bad Wildungen. Mdglichkeiten ei-
ner Intensivierung dieser Aktivitéten sollen
in Kiirze bei einem Besuch der Bundesfach-
schule und des ebenfalls in Bad Wildungen
ansassigen Instituts fir Modell- und For-
menbau ausgelotet werden.

Wertvolle Gelegenheiten zum Gedanken-
austausch dber fachliche und betriebsprak-
tische Fragen werden sich auBerdem erge-
ben auf dem nachsten Bundesverbandstag
im Mai 2012 in Coburg sowie auf dem In-
ternationalen Modell- und Formenbau-
Kongress 2013 in Miinchen. Hierzu haben
die niederlandischen Verbandsvertreter
bereits ihr Kommen angekiindigt. Kurzfri-
stig greifen wird eine weitere MaBnahme:
NVvM-Mitgliedsunternehmen erhalten ab
2012 auch das deutsche Verbandsmagazin
,~modell + form”. [ |

Messen haben vielfaltige Funktionen,
unter anderem dienen sie zum Gedan-
kenaustausch und Netzwerke kniipfen.
Das haben sich auch Spitzenvertreter
des Bundesverbands Modell- und For-
menbau (BMF) und des Verbands Deut-
scher Werkzeug- und Formenbauer
(VDWF) gedacht — und trafen sich am
Rande der EuroMold 2011 in Frankfurt
am Main.

Verbande im
Gesprach

Zweck des Gesprachs war es, gemeinsame
Interessen und mogliche Felder einer Zusam-
menarbeit auszuloten. Angefiihrt von den
Prasidenten Dipl.-Ing. Ulrich Hermann (BMF)
und Prof. Dr.-Ing. Thomas Seul (VDWF) dis-
kutierten die Teilnehmer (iber Strukturen,
Aufgaben, Leistungen und Ziele der beiden
Organisationen. Relativ schnell wurde dabei
deutlich, dass man sich nicht als Konkurrenz
verstehe, sondern sich ergénzen und kooperi-
eren wolle. ,Wo Ziele deckungsgleich sind,
macht es hochgradig Sinn, die Krafte zu biin-
deln”, sagt Ulrich Hermann. Gemeinsam sei
man eindeutig effektiver. Da sind identische
Grundiiberzeugungen hilfreich. Zum Beispiel
die, dass zahlreiche Aufgaben von den klein-
en und mittelstandischen Unternehmen der
Branchen nicht alleine, sondern nur gemein-
sam bewaltigt werden kdnnen.

Folgerichtig sind es denn auch Bereiche wie
die politische Interessenvertretung oder das
Branchenmarketing, in denen man sich ab-
stimmen und zusammenarbeiten will. Konk-
ret ins Auge gefasst wurde, auf der EuroMold
2012 einen gemeinsamen Messestand vor-
zubereiten sowie den Internationalen Mod-
ell- und Formenbau-Kongress in 2013 thema-
tisch zu erweitern und den VDWF und seine
Mitglieder aktiv einzubinden.

Weitere Themen, bei denen Interesse an einer
Kooperation sichtbar wurde, sind die Aus- und
Weiterbildung sowie Betriebswirtschaft und
Betriebstechnik. Um das zu vertiefen, wollen
sich die Vorstande der beiden Verbande dem-
nachst in der Bundesfachschule Modell- und
Formenbau in Bad Wildungen treffen. |

me”,

ND FORMENBAU

Austausch unter Gleichgesinnten (v..):

Marketing-Ausschussvorsitzender Helmut Brandl, Geschéftsfiihrer Heinz-Josef Kemmerling und
Président Ulrich Hermann vom Bundesverband Modell- und Formenbau sowie Président Thomas Seul,
Geschaftsfiihrer Willi Schmid und Geschéftsstellen-Leiter Heiko Semrau vom VDWF.

FACHHANDEL UND AUSSTELLUNG

HOLZ 4 FEY

Erich Fey GmbH & Co. KG

Hanndversche StraBe 28a
44143 Dortmund

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

liefert schnell und zuverl@ssig:

* samtliche Modellhdlizer - frocken
(Ahorn, Erle, Kiefer usw.)

* Kiefer-Leimholzplatten

* Birken-Multiplexplatten BFU 100

* Buchen-Multiplexplatten BFU 100

* Birken-Flugzeugsperrholz

* Stab-Tischlerplatten AW 100
...und vieles mehr!ll

e-mail: info@holz-fey.de

www.holz-fey.de
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Modellbau-
Vereinigung
Wirttemberg
bei RAMPF

Technische Ausstattung
und Know-how
beeindruckten

Die Wiirttembergische Modellbau-
vereinigung hielt im vergangenen
Jahr ihre Mitgliederversammlung im
Innovationszentrum der Unterneh-
mensgruppe RAMPF in Grafenberg
ab. Die RAMPF-Gruppe gehort mit
rund 500 Mitarbeitern zu den fiih-
renden Unternehmen auf dem Gebiet
der ReaktionsgieBharze und Maschi-
nensysteme. RAMPF Tooling, ein Un-
ternehmen der RAMPF-Gruppe und
Hersteller von Fliissig-, Pasten- und
Blockmaterialien fiir den Formen-
und Modellbau, fordert seit vielen
Jahren junge Modellbauer. Unter-
stiitzt wird zum Beispiel die Holzfach-
schule Bad Wildungen, ein Partner
der Vereinigung der Modellbaube-
triebe in Wiirttemberg.

RAMPF Tooling-Geschaftsfiihrer Heinz Hor-
banski freute sich iiber die Rolle als Gastge-
ber. ,Die Teilnehmer, die zum ersten Mal bei
uns waren, sind immer (berrascht, wie grof3

Mitgliederversammlung der Vereinigung der Modellbaubetriebe in Wiirttemberg e.V bei der Unternehmensgruppe RAMPE.

wir sind und welche technischen Innovationen
hinter der Entwicklung unserer Produkte ste-
hen. Fir Erstaunen sorgt auch, welches Know-
how notwendig ist, um eine gute Platte immer
in der perfekten RAMPF-Qualitat herzustel-
len”, erklarte Heinz Horbanski. BegriiBt wur-
den die Vereinsmitglieder von Firmengriinder
Rudolf Rampf. Er hatte Anfang der 80er Jah-
re den Modellbau revolutioniert, indem er die
erste Polyurethanplatte in den Markt einge-
fihrt hat. Heute gehdren die Kunstharze zum
weltweiten Standard. Die Vorstandsvorsitzen-
de der Vereinigung der Modellbaubetriebe in
Wiirttemberg, Christine Schiibel, war mit der
Tagung sehr zufrieden. 25 Mitgliedsunterneh-
men hatten teilgenommen. Im Anschluss an
die offizielle Versammlung konnten die Mo-
dellbauer den Betrieb bei einer Fiihrung ken-
nenlernen.

Das reichhaltige Sortiment an Blockmate-
rialien von RAMPF Tooling umfasst bereits
37 verschiedene Produkte und deckt man-
nigfaltige Anwendungen in der Automobil-,
Flugzeug-, Wind Energie-, Schiffsbau-, Gie-
Berei- und Maschinenindustrie ab. Darun-
ter befinden sich auch einige Materialien, die
aus Recycling-Polyol hergestellt sind. Die Ep-
oxid- und Polyurethan-Fliissigsysteme der
Tooling-Produktpalette RAKU-TOOL kdnnen
in verschiedenen Verfahren, wie Schichtbau,
Voll- und Frontguss, sowie Frasen (Pasten) ver-
und bearbeitet werden und decken einen wei-
ten Temperaturbereich ab. Die RAMPF Tooling
Form- und Modellbaumaterialien weisen hohe
mechanische Eigenschaften, wie z. B. sehr ho-
he Abrasionsbestéandigkeit, gute Chemikalien-
und Temperaturbestandigkeiten sowie nied-
rige Warmeausdehnungskoeffizienten aus. M

Lebendige Stadt mit reicher Geschichte

Bundesverband
trifft sich
in Coburg

In Coburg, der ,lebendigen Stadt mit
reicher Geschichte” findet in diesem
Jahr das Gipfeltreffen des deutschen
Modellbauer-Handwerks statt. Vom
16. bis 20. Mai ladt die Innung Nord-
bayern zum diesjahrigen Verbandstag
des Bundesverbands Modell- und For-
menbau ein.

Im Herzen Deutschlands zwischen dem Thii-
ringer Wald und dem Oberen Maintal liegt
Coburg. Die friiheren Herrscher der Residenz-
stadt des einstigen Herzogtums Sachsen-Co-
burg und Gotha eroberten durch ihre giinstige
Heiratspolitik die Herrscherhduser ganz Euro-
pas und schrieben dynastische Weltgeschich-
te. Die berlihmteste Heirat wurde zwischen
Queen Victoria von GroBbritannien und Prinz
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Die Veste Coburg und Schloss Ehrenburg.

Albert von Sachsen-Coburg geschlossen. Die
vier Coburger Herzogsschlésser — Veste Co-
burg, Schloss Ehrenburg, Schloss Callenberg
und Schloss Rosenau — sind Zeugen dieser
Epoche.

Martin Luther fand fast ein halbes Jahr auf der
Veste Coburg Zuflucht, derWalzerkdnig Johann
Strauss wurde aus Liebe Coburger Biirger, und
im Hoftheater gingen zahlreiche Persénlich-
keiten ein und aus. International bedeutende
Kunstsammlungen, Puppen- und Spielzeug-
museen, das historische Weihnachtsmuseum,
das Europaische Museum fiir Modernes Glas
und die weltberihmten M.l.Hummelfiguren
sind kulturelle Highlights der Stadt.

In diesem Umfeld treffen sich Deutschlands
Modell- und Formenbauer, um sich unter an-
derem mit den Themen ,Erben und Verer-
ben”, ,Herausforderungen meistern — Wer
motiviert den Motivator” und ,Konkurrenz-
fahig am Hochlohn-Standort”. Der Mittwoch
(16.05.) und der Donnerstag (17.05.) dienen
der intensiven Detailberatung fachlicher Fra-
gen in den verschiedenen Sitzungen von Bun-
desvorstand und Fach-Ausschiissen. Der Frei-
tag (18.05.) steht dann ganztagig ganz im
Zeichen der Mitgliederversammlung und der
Fachvortrage. Begleitet wird die Veranstal-
tung durch eine Ausstellung, bei der Gelegen-
heit zum intensiven Dialog mit verschiedenen
Zulieferpartnern des Modell- und Formenbaus
besteht. |

12. INTERNATIONALER KONGRESS
Modell-, Formen- und Werkzeugbau
09.-12. Mai 2013 Miinchen / Deutschland

Qal=Fcd. ovir

Deutschland ist der Gastgeber des nachsten Internationalen Modell-, Formen- und Werkzeugbauer
Kongresses im Jahre 2013.

Der Bundesverband Modell- und Formenbau ladt deshalb bereits heute alle Interessierten herzlich ein zum
12.Internationalen Kongress fur den Modell-, Formen- und Werkzeugbau, 09.-12.Mai 2013.

Mit Ruckblick auf das Jahr 2000 und dem damaligen grof3en Zuspruch des in Deutschland / Miunchen
durchgefiihrten Kongresses, hat man sich auch fur das Jahr 2013 wieder fur die ,,Weltstadt mit Herz* als
Austragungsort entschieden. Die hervorragende Infrastruktur und als besonderes Highlight

die BMW-Welt als Kongress-Tagungsort

wird sicherlich viele Gaste dazu bewegen, die Reise nach Miinchen anzutreten. Uber Technik und Zukunft, iiber
technologische Trendsund EntwicklungendesModell-, Formen-undWerkzeugbaus -imbesonderenimElektro-
mobilitatsbereich-sindinformative FachvortrdgevonkompetentenReferentenunsererPartnerundBerichteder
internationalen Verbande, sowie Unternehmens-Besichtigungen aus dem Modell-, Formen- und Werkzeugbau
geplant.

Auch kulinarische Hohepunkte und verschiedene Events wie z.B. der Er6ffnungs-Abend in den historischen
Raumen des Maximilianeum / Bayerischer Landtag oder der Gala-Abend mit internationalen Kinstlern,
sowie zum Ausklang der Bayerische Abend im Festsaal des ,,Koniglich bayerischen Hofbrduhauses* runden
die Tagung ab.

Bei Begleitpersonen finden organisierte Rahmenprogramme wie beispielsweise Ausfliige in die nahe Berg-
welt rund um den Tegernsee, ein Besuch der Mozartstadt Salzburg oder eine unvergessliche FloRRfahrt auf
der Isar sicherlich Anklang.

Wir freuen uns auf lhren Besuch und werden als Gastgeber fir Sie das Unmadgliche méglich machen!
Fur nahere Informationen zur Anmeldung besuchen Sie die Kongress Webseite

www.mf-congress.eu ,,Anmeldung*

Hinweis fur Bundesverbands-Mitglieder:

Bitte beachten Sie beider Anreise, dass die Bundesverbandstagung innerhalb des Internationalen Kongresses
bereits am 09.Mai 2013 um 9:00 beginnt.

Mit kollegialen Grussen
Bundesverband

Modell- und Formenbau
Marketing

Helmut Brandl
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Josef Weischer verstorben

Im Alter von 77 Jahren ist am 11. De-
zember 2011 Josef Weischer aus dem
westfalischen Emsdetten verstorben.
Der Modellbauermeister war als Unter-
nehmerpersonlichkeit regional wie iiber-
regional bekannt.

Sein fachliches Riistzeug hatte Josef Weischer mit
der handwerklichen Meisteraushildung und der
Priifung 1959 erworben. Die damit verbundene
Berechtigung zur Unternehmensfiihrung nutzte
er 1964, um sich als Einzelkampfer selbststandig
zu machen und seinen Modellbaubetrieb konti-
nuierlich aufzubauen. Zunéchst lange Jahre im
konventionellen Holz-Modellbau tatig nahm das
Unternehmen neue Entwicklungen im Bereich
der Materialien — Kunststoffe, Metall oder auch
synthetische Stoffe kamen hinzu —, sowie der
Herstellungsmethoden auf. In den letzten Jah-
ren hat sich die Josef Weischer Modell- und Pro-
totypenbau GmbH & Co. KG unter dem Einfluss
des Sohns Stephan Weischer breit aufgestellt.
Ein hochqualifiziertes Team von Konstrukteuren,
Modellbauern und Werkzeugmachern bietet um-
fassende Dienstleistungen im Modellbau, Werk-
zeugbau, Lehren- und Vorrichtungsbau sowie bei
der Betriebsmittelkonstruktion und Projektierung
an.

Wegen seiner unternehmerischen Leistungen ge-
noss Josef Weischer in Fachkreisen bundesweit
groBen Respekt. Das Modellbauer-Handwerk
kennt ihn sowohl als starke Unternehmerperson-
lichkeit wie auch als engagierten Vertreter von
Brancheninteressen. Als stellvertretender Vorsit-
zender des Bundesverbandes des Deutschen Mo-
dellbauerhandwerks von 1985 bis 1998 richtete
sich sein besonderes Interesse auf eine zukunfts-
orientierte Tarif- und Sozialpolitik. Als Vorsitzen-
der des zustandigen Bundesausschusses pragte
er diese zeitweilig in maBgebender Weise. Seine
regionalen Wurzeln gab er jedoch nie auf. Nach
einigen Jahren als Vorstandsmitglied der Mo-
dellbauer-Innung Dortmund und Miinster mach-
ten ihn die Kollegen 1979 zu ihrem Sprecher. Als
Obermeister fungierte der joviale Miinsterlander
dann bis 1994. Auch danach schatzt man seinen
Rat und seine Erfahrung als Ehrenobermeister.
Der Vorsitzende des Bundesverbands Modell-
und Formenbau, Ulrich Hermann, und der Ober-
meister der Modellbauer-Innung Gerd Pruschke
wiirdigten Josef Weischer als einen Mann von
«Uberaus groBem Engagement, personlichem
Einsatz und einer besonderer Kollegialitat”. M

s ETSO TGRS DT G

Seinen 70. Geburtstag feierte am 12. Novem-
ber 2011 Klaus Fecker. Der Modellbauer-
meister aus Stutt-
gart pragte mehr als
drei Jahrzehnte lang
die Berufsstandsar-
beit der Vereinigung
der Modellbaube-
triebe in Wiirttem-
= berg sowie die des
% Bundesinnungsver-

pEsess: er-Handwerks. Auf
Bundesebene interessierte sich Fecker be-
sonders fiir tarif- und sozialpolitische Ent-
wicklungen in der Branche. Weitblick und
Verhandlungsgeschick brachte er daher ab
1980 auch aktiv in den Tarifausschuss des
Bundesverbandes ein. Von 1988 bis 2001
war er zudem Vorstandsmitglied des Bun-
desverbandes, davon zehn Jahre als stellver-
tretender Bundesinnungsmeister. Mit hohem
fachlichen Know-how sowie inshesondere
mit ausgepragtem Insiderwissen brachte er
die Verbandsarbeit maBgeblich voran.

Einen runden Geburtstag feierte Wolfgang
Schirm aus Stuttgart: Am 13. Dezember
2011 wurde er 65 Jahre alt. Der Jubilar zahlt
seit vielen Jahren zu den besonders inno-
vativen Unternehmern der Branche. Schon
frilhzeitig setzte er auf modernste Technolo-
gien und baute den Familienbetrieb zu einem
filhrenden Anbieter im Modell- und Formen-
bau mit 60 Mitarbeitern aus. Der konventi-
onelle GieBereimodellbau und die Fertigung
von Prototypen und Funktionsmodellen sind
unverandert wichtige Standbeine. Doch mit
Lasersintern, Rapid Tooling, 5-Achs-HSC-Fra-
sen, VibrationsschweiBen sowie der Herstel-
lung von Spritzgusswerkzeugen und Kunst-
stoff-Spritzgussteilen hat Wolfgang Schirm
erfolgreich neue Geschaftsfelder erschlos-
sen. AuBerbetrieblich bindet er sich seit vie-
len Jahren fiir den Modell- und Formenbau
in der Tarif- und Sozialpolitik ein. Als Mit-
glied im zustandigen Ausschuss beim Bun-
desverband engagiert er sich fiir rechtliche
Rahmenbedingungen, die den Arbeitsbe-
dingungen der technologisch entwickelten,
im internationalen Wettbewerb stehenden
Branche gerecht werden.

Wenige Tage vor seinem eigenen Geburtstag
hatte Wolfgang Schirm die traurige Pflicht,
Abschied von seinem Vater zu nehmen. Im
Alter von 98 Jahren verstarb am 24. No-
vember 2011 Modellbauermeister Erwin
Schirm in Stuttgart. Erwin Schirm war lan-
ge Jahre Obermeister der Vereinigung der
Modellbaubetriebe in Wiirttemberg und hat
sich in dieser Funktion groBe Verdienste er-
worben. Vorbildlich begleitete er die Griin-
dung des Bundesverbandes des Deutschen
Modellbauer-Handwerks 1969 sowie seinen
Aufbau in den Folgejahren. Er stand fiir den
Zusammenhalt der Modellbauer und den
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fachlichen, offenen Austausch unter Kolle-
gen. Dieses erfolgreiche Bemiihen dankte
im die wiirttembergische Modellbau-Vereini-
gung unter anderem mit der Ernennung zum
Ehrenobermeister.

Gerade in einem hochtechnisierten Beruf
wie dem Modellbauer-Handwerk hat die
Meisterausbildung unverandert einen hohen
Stellenwert. Dementsprechend grof3 ist auch
die Herausforderung, eine Priifung der an-
gehenden Fach- und Fiihrungskrafte durch-
zufiihren. Sie verlangt hochqualifizierte Prii-
fer, die auch ein Gespilr fiir den Umgang mit
Menschen und Priifungssituationen haben.
Bis zu seinem Ausscheiden 2009 hat sich
Herbert Denninghoff (iber viele Jah-
re dieser verantwortungsvollen Aufgabe bei
der Bundesfachschule Modellbau in Bad Wil-
dungen gestellt. Am 28. Januar 2012 nun fei-
erte der Spezialist fiir den Anschauungsmo-
dellbau aus Hamburg seinen 70. Geburtstag.

Vom Lehrling zum

Vorstandsvorsitz

Gleich zweinicht

: alltagliche Jubi-
. lden kann in die-
sem Jahr

ReinholdSchulte,
Vorstandsvorsit-
zender der
SIGNAL IDUNA
Gruppe feiern:
So steht nicht
nur am 1. Fe-
bruar 2012 sein
40-jahriges  Dienstjubildum an, son-
dern gleich am 1. Januar 2012 auch sein
25-jahriges Vorstandsjubildum. Zudem ist
er seit fast 15 Jahren Vorstandsvorsitzen-
der. Schulte kam im Februar 1972 zur Be-
zirksdirektion Dortmund der damaligen
SIGNAL Versicherungen. Von 1981 bis En-
de 1986 war der gelernte Versicherungs-
kaufmann hier Bezirksdirektor. Zum 1. Ja-
nuar 1987 wurde er dann als Vertriebschef
in den SIGNAL Konzernvorstand berufen.
Hier leitete er das Ressort ,Gesamtver-
trieb”, bis er Mitte 1997 den Vorstands-
vorsitz (ibernahm. Als sich am 1. Juli 1999
die Dortmunder SIGNAL Versicherungen
und die Hamburger IDUNA NOVA Gruppe
zur SIGNAL IDUNA formierte, wurde Rein-
hold Schulte auch Vorsitzender der Vor-
stande der neuen Gruppe, die traditionell
dem Handwerk sehr nahe steht. Uberbe-
trieblich engagiert sich Schulte unter an-
derem im Verband der Privaten Kranken-
versicherung e.V., dem er seit 2002 als
Vorsitzender vorsteht. Zudem hat er zahl-
reiche weitere inner- und auBerbetrieb-
liche Vorstands- und Ehrendmter sowie
Aufsichtsratsmandate inne.

SCHURG

Modellbauwerkstoffe fur die Industrie

+ Modellschaumstoff Volliform-PORESTA
+ GieRschaum Vollform-EXPORIT / CN 18
v 41U/ -Blockmaterialien, bis 2 x 1 x 0,2 m
v J4l4/3 -Blockguss/-Formguss/-Konturguss
+ PU-Stylingmaterialien, Dichte: 32 - 300 g/l
+ Selektierte Blockmaterialien, auch Il.-Wahl
+ Klebstoffe, Reiniger

+ Werkzeugharze

+ Wabenplatten

+ Fullstoffe

SCHURG GmbH  Tel. (056 21)7003-0 Fax: -33

IndustriestraBe 12 Internet: www.schurg.de
D-34537 Bad Wildungen E-Mail: info@schurg.de
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Glaubwiurdig gesicherte Qualitat

Modellbauermeister
Maximilian Lorzel
zum zertifizierten
Herkunftsnachweis

Weil viele Kunden Wert auf Produkte
aus bestimmten Herkunftslandern le-
gen, hat TUV NORD den , Zertifizierten
Herkunftsnachweis” entwickelt, der
die Produktion bzw. Dienstleistungser-
bringung im Herkunftsland bestatigt.
Als erstes Unternehmen aus dem Mo-
dell- und Formenbau wurde die Firma
Schroter aus Oberpframmern mit dem
Zertifikat fiir ihre Produktion ,Made
in Germany"” ausgezeichnet. Betriebs-
inhaber Maximilian Lorzel erlautert
im Gesprach mit ,modell + form” sei-
ne Motive und das Verfahren.

modell + form: Herr Lorzel, in lhrem Spe-
zialbetrieb geben sich die Top-Designer der
deutschen Automobilindustrie die Klinke in
die Hand. Schroter Modell- und Formenbau
zahlt zu den Top-Unternehmen in der Bran-
che. Sie und Ihr Team bauen Erlkénige und
Konzeptstudien-Modelle im MaBstab 1:1. Bei
Ihnen nehmen die Fahrzeuge der Zukunft da-
mit das erste Mal richtige Gestalt an. Warum
bendtigen Sie ein Zertifikat fir einen Her-
kunftsnachweis?

Lorzel: Zunachst einmal ist es ja so, dass
nicht unser Unternehmen, sondern unsere
Produkte bzw. unsere Dienstleistungen das
Zertifikat fiir ,Made in Germany” erhalten
haben. Wir haben die Erfahrung gemacht,
dass unsere Kunden neben Service und Preis
in besonderem MaBe auf die Qualitat der
Dienstleistungen Wert legen. Ungefahr 90
Prozent der Wertschopfung unseres Unter-
nehmens liegen in Deutschland. Das erzeugt
Vertrauen bei unseren Kunden, denn deut-
sche Wertarbeit gilt bekanntlich seit mehr als
120 Jahren als Begriff von Qualitat. Und eben
diese konnen wir mit dem Priifzeichen von
TUV NORD sehr glaubhaft nachweisen.

modell + form: Wie haben Sie denn von
der Maglichkeit erfahren, sich dieses Siegel
fir gepriifte Qualitat ausstellen zu lassen?
Lorzel: Erfahren haben wir von der Méglich-
keit durch die Technologieberatung der Hand-
werkskammer fiir Miinchen und Oberbayern.
Sie hat uns auf die Giinzburger Steigtechnik
aufmerksam gemacht, die als erstes Unter-
nehmen Uberhaupt dieses Zertifikat erhal-
ten hat. Wie wir ist es ein mittelstandisches
Unternehmen aus Bayern. Die Erfahrungsbe-
richte, der Ansatz und das gesamte Konzept
der Zertifizierung haben uns iiberzeugt.
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Maximilian Lorzel () sieht im Herkunftsnachweis durch eine unabhéngige und neutrale Institution seine thernehmens—
philosophie ideal dokumentiert. Unterstiitzung findet er bei Jens Krawzinski, zusténdiger Fachleiter beim TUV NORD.

modell + form: In Zeiten der Globalisie-
rung produzieren viele Unternehmen Uber
Kontinente hinweg. Halten Sie ein Her-
kunftszertifikat Uberhaupt fir realistisch?
Kann sich ein solches Siegel Ihrer Meinung
nach in der gesamten Automobilbranche
und auch in anderen Branchen durchset-
zen?

Lorzel: Natlrlich kann es sich durchsetzen
und zwar in allen Branchen — davon bin ich
Uberzeugt. Denn wie bereits erwahnt, wer-
den nicht das Unternehmen, sondern die
Produkte bzw. die Dienstleistungen zertifi-
ziert. Und der zertifizierte Herkunftsnach-
weis ,Made in..." ist schlieBlich nicht nur
auf Deutschland, sondern in allen Landern
anwendbar. Er ist damit international und
eben deshalb so interessant fiir Unterneh-
men. Das Siegel von TUV NORD steht fiir
einen objektiven und unabhangigen Nach-
weis und beugt der Tauschung von Kunden
und Verbrauchern vor, die in Zeiten der Glo-
balisierung ja kaum noch wissen kénnen,
woher das Produkt bzw. die Dienstleistung
wirklich stammt. Damit ist die Zertifizierung
gerade aufgrund der internationalen Mar-
kte so wertvoll.

modell + form: Die Auftrdge aus der Au-
tomobilindustrie sind sicherlich sehr arbeits-
intensiv und zeitaufwandig. Mussten Sie fiir
die Zertifizierung ihren Produktionsablauf
umstellen bzw. wie groB war der (Arbeits-)
Aufwand den zertifizierten Herkunftsnach-
weis zu erhalten?

Lorzel: Unseren Produktionsablauf muss-
ten wir fir die Zertifizierung nicht umstel-
len. Das war ja auch gar nicht nétig, da wir
immer schon fast ausschlieBlich in Deutsch-
land produziert haben. Aber natirlich be-

%

deutet diese Art von Uberpriifung auch im-
mer ein bestimmtes MaB an Mehrarbeit fiir
ein Unternehmen und seine Mitarbeiter. Der
Zertifizierungsprozess bis hin zur Zertifi-
katsiibergabe dauerte insgesamt drei Mo-
nate. Allerdings erfolgte die Uberpriifung
vor Ort innerhalb weniger Tage und wir ha-
ben uns diesheziiglich mit den Auditoren
von TOV NORD im Vorwege gut abstimmt.
Somit hatten wir keine Probleme, die Zerti-
fizierung neben unserer tagtaglichen Arbeit
zu begleiten.

modell + form: Welchen Vorteil verspre-
chen Sie sich durch das Zertifikat ,Made in
Germany” in der Zukunft und welche Erfah-
rungen haben Sie bislang gemacht?

Lorzel: Ohne dass ich missverstanden
werden méchte: Wir sind Uberzeugungs-
tater. Wir lieben das was wir tun und sind
stolz darauf, fir unsere Kunden hochwer-
tige High-Tech-Dienstleistungen zu erbrin-
gen. Der Mittelstand und das deutsche
Handwerk profitieren davon, dass deutsche
Produkte bei uns daheim, aber auch welt-
weit fiir groBe Qualitat, Haltbarkeit und Ge-
nauigkeit stehen. Das Priifzeichen von TOV
NORD genieBt hdchstes Ansehen und gibt
unserer Philosophie sichtbaren Nachdruck.
Das wird spiirbar wahrgenommen. Wir ha-
ben durch den zertifizierten Herkunftsnach-
weis unsere Stellung am Markt und die
Identifikation unserer Mitarbeiter mit dem
Unternehmen gefestigt. Gerade als mittel-
standisches Unternehmen ist das von be-
sonderer Bedeutung. Fiir die Zukunft er-
hoffen wir uns, das Siegel auch nutzen zu
koénnen, um dem Fachkraftemangel weiter-
hin erfolgreich entgegen zu wirken. Wir bil-
den alle unsere Mitarbeiter selbst aus. Der

zertifizierte Herkunftsnachweis und der da-
mit verbundene Imagegewinn wird es uns
zusatzlich erleichtern, neue Fachkréfte fir
unser Unternehmen zu gewinnen. |

Das Verfahren -

Zertifizierter Herkunfts-
nachweis ,,Made in..."

n,wvo/nD

TUV NORD CERT
Gi

Mit dem zertifizier-
ten Herkunfts-
nachweis
.Madein...”
bestatigt TOV
NORD, dass ein
Produkt maB-
geblich in sei-
nem Ursprungs-
land gefertigt
worden ist.
Die freiwillige Zertifizie-
rung kann auf Produkte aller Lander an-
gewandt werden und so zum Beispiel
Uhren ,Made in Switzerland” oder Ka-
meras ,Made in Japan“ kennzeichnen.
Die Voraussetzungen fiir die erfolgreiche
Zertifizierung sind in einem Kriterienka-
talog definiert. Er legt fest, dass Produkte,
Produktgruppen und Dienstleistungen
mindestens zur Hélfte im Herkunftsland
erstellt werden miissen und Unterneh-
men einen Beitrag zur Starkung des na-
tionalen Standorts leisten sollen, etwa
durch Ausbildungs- und Investitionsin-
tensitat. AuBerdem miissen auszuzeich-
nende Produkte grundlegende Sicher-
heitsanforderungen erfiillen.

gebrauchter Modellbau Maschinen

ANKAUF

Zimmermann und andere
HEMA Bandségen

CNC Portalfrasmaschinen
Auch alle speziellen Styropor
verarbeitenden Maschinen und
Werkzeuge

Gerne machen wir lhnen ein
Angebot fir Ihre gebrauchten
Maschinen oder
Werkstatteinrichtung.

www.styrotec.com
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STYROTEC

Styrotec GmbH + Co KG
Am Schlossberg 38 — 88289 Waldburg
Tel. 07529/972440 - Fax 972441
email: info@styrotec.com
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Jiirgen HaBler, KH-Geschéftsfiihrer Westfalen-Sid, Susanne Hillebrand, Herbert Hillebrand, Marco Hillebrand,
Marion Hillebrand sowie Obermeister Ulrich Hermann (v.I.) freuen sich tber die gute Geschéftsentwicklung der

Firma ,, Modellbau Hillebrand”.

Bild: Kai Osthoff / k-medianews.de

Betriebsubergabe zum

Geburtstag

Generationenwechsel bei Modellbau Hillebrand

Nach iiber 20 Jahren erfolgreicher Fithrung der Firma Modellbau Hillebrand
iibergab Herbert Hillebrand am 2. Januar diesen Jahres im Rahmen einer
kleinen Feierstunde den 1988 iibernommenen Betrieb an seinen Sohn Mar-
co. Da dieser zugleich seinen 38. Geburtstag feierte, war die Ubergabe an
ihn ein besonderes Geschenk, aber natiirlich nicht unerwartet.

Die Absicht zur Betriebsiibergabe keimte
bereits 2010. Das auftragsreiche Jahr hatte
gezeigt, dass sich das Sauerlander Un-
ternehmen auch kiinftig mit positiven Zahl-
en und hochwertigen Produkten auf dem
Markt behaupten kann. ,Nachdem mein
Vater seit dem Neubau der Biiros sowie
der Produktionshalle im Jahre 2000 und ab
2001 mitdem Kaufeines modernen CAD-Ar-
beitsplatzes und einer CNC-Frase im Zwei-
jahresrhythmus unseren Maschinenpark
auf einen sehr modernen Stand gebracht
hat, sind wir weiterhin zukunftsfahig auf-
gestellt”, berichtet Marco Hillebrand. Auch
unter seiner Leitung werden alle Mitarbe-
iter dem Betrieb treu bleiben. ,Es werden
zwar kleine Veranderungen vorgenommen,
die uns aber noch mehr nach vorne brin-
gen werden. So mochten wir die Verant-
wortungsbereiche innerhalb der einzelnen
Projekte verbessern”, erklart Hillebrand.
Zudem machte das Unternehmen seinen
Kundenkreis erweitern. Derzeit produziert
Modellbau Hillebrand fiir GieBereien und
einen Armaturenhersteller in der Automo-
bilbranche.

Dass die 16 Mitarbeiter Marco Hillebrand
ab sofort als ,Chef” ansprechen, daran
muss er sich erst einmal gewohnen. Im-
merhin ist der Modellbauer, der 2007
seine Meisterpriifung ablegte, bereits seit
Marz 2003 im Unternehmen in Menden
tatig.

Die gesamte Belegschaft und zahlreiche
Kunden waren bei der Ubergabe zugegen.
Der Vorarbeiter Christoph Hemeier sowie
Ulrich Hermann, Obermeister der Modell-
bauer-Innung Westfalen-Siid und Prasi-
dent des Bundesverbands Modell- und
Formenbau, fanden in ihren kurzen Ans-
prachen passende Worte. Als Abschiedge-
schenk gab es fiir Herbert Hillebrand ein-
en Gutschein fiir einen Skiurlaub. Hierzu
hatten — wie sollte es auch anders sein
— einige Mitarbeiter ein Modell einer Ski-
landschaft gefertigt. ,Von heute auf mor-
gen abzuschalten und aufzuhéren, ist fir
meinen Vater aber noch nicht méglich”,
schmunzelt Marco Hillebrand. Daher wird
der Senior das Unternehmen auch weit-
erhin mit seinem Wissen und Konnen un-
terstiitzen. [ |
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Phonix aus der Asche

Silberform AG nutzt Zukunftstechnologien im Modell- und Formenbau

Vorstand Jiirgen Miiller mit neuem Logo.

In der Liga der deutschen Automobil-
zulieferer zahlt das in Baden-Wiirtt-
emberg ansassige Unternehmen Sil-
berform AG zu den jiingsten. Doch es
hat sich bereits zu einem wichtigen
Design- und Engineering-Dienstleister
in der Fahrzeug-, Luft- und Raumfahr-
tindustrie entwickelt.

Die Silberform AG wurde 2010 vom Unterneh-

4y

E“ _SilBerform

Design & Entwicklung

ot ey

Bearbeitung leichter Schaummodelle.

Als einziger Entwicklungs- und Designdienst-
leister fertigt die Silberform AG konturnahe
fugenlose Rohlinge in einer Dichte von 0,6 bis
1,8 g/cm? fiir die Bereiche Design, Styling, Cu-
bing Modell- und Werkzeugbau auf Basis von
Polyurethan an. Die eigens auf die Belange

Konstruktionsbereich der Silberform AG.

des Unternehmens konzipierte Mehrkompo-
nenten- Dosier- Misch- und Evakuieranlage
wurde im September erfolgreich in die Pro-
duktion integriert. Mit dieser Investition in
die Zukunft werden neue Anwendungsfelder
fiir den Formen-, Werkzeug- und Lehrenbau

sowie fiir die Teileherstellung geschaffen.
Erstmals prasentierte sich das Unternehmen
auf der EuroMold 2011 mit diesem Thema.

Spezialist in Priifmittel und
Messtechnik

Auch im Bereich Priifmittel und Messtech-
nik liefert die Silberform AG das komplette
Spektrum an Cubings, Funktions- und Priif-
modellen sowie Anlagelehren. Der vollstan-
dige Prozess wird von der Spezifikation Uber
die Konstruktion, Teilefertigung und Montage
bis zum Priifprotokoll mit hochqualifiziertem
Fachpersonal im Hause durchgefiihrt. Darii-
ber hinaus ist das Unternehmen spezialisiert
auf Mess-Dienstleistungen fiir Einzel- und
Serienteile in einem eigens hierfiir vorgese-
henen klimatisierten Feinmessraum. In der
Laser-Messtechnik werden 3D-Scans und
Photogrammetrie in Verbindung mit Flachen-
riickfiihrung und Messprotokollen als Dienst-
leistung vor Ort beim Kunden angeboten.
Durch eine konsequente Ausrichtung des Pro-
duktportfolios auf innovative, technologische
Entwicklungen gelingt es der Silberform AG,
ihren Kundenstamm kontinuierlich zu erwei-
tern. Das Unternehmen wachst in Kundenna-
he und kann ihre Kompetenzen direkt vor Ort
anbieten. Zwischenzeitlich sind Niederlas-
sungen in Ingolstadt und Miinchen realisiert.
Weitere Standorte sind in Planung. |

kunstharze

und zubehar
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mer Jiirgen Miiller mit dem Ziel gegriindet, Huntsman Advanced Materials

das in Insolvenz gegangene Traditionsunter- . %

nehmen Messmotech GmbH fortzufiihren und Airtech RenShape®. RenPaste®. RenTool ®.

neu auszurichten. Den {ibernommenen 44 Erekote Epoxid, Polyurethan. Polyester, Methacrylat.
Mitarbeitern am Standort in Renningen bot {Schnell-)GieRharze. Laminierharze.

sich damit eine neue Zukunftsperspektive. Loctite ' o i

Das Unternehmen wurde mit der Ubernah- e, Blockmaterialien, Silicone. Spachtelmassen
me vollstandig neu ausgerichtet. Es galt  Konturnaher Verguss — Bearbeitung der kleinen Radien. itte ¥ .=

den Traditionsbetrieb kontinuierlich in einen IM Arbeilsschutz

modernen Industriedienstleister umzubau-
en und mit weiteren Produkten und Kompe-
tenzen auszustatten. Hierbei blieb kein Stein
auf dem anderen. Neue Managementstruk-
turen und Prozesse wurden eingefiihrt und
umfangreiche Investitionen zur Modernisie-
rung und zur Einfihrung neuer Technologien
geleistet.

Die Silberform AG ist heute ein attraktiver
Arbeitgeber mit Zukunftsperspektiven am
Standort Deutschland. Im Juni 2011 konnte
der 100. Mitarbeiter begriiBt werden. 15 Aus-
zubildende werden in verschiedenen Berufs-
bildern ausgebildet. Geplant ist die Mitarbei-
terzahl auf 500 bis 600 in einem Zeitraum
von 5 Jahren auszubauen. Interessiertem und
qualifiziertem Fachpersonal wird eine langfri-
stige Perspektive geboten. Fiir Auszubildende
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und Berufseinsteigern bedeutet dies eine gu-
te Mdglichkeit, sich in diesem spannenden,
innovativen Umfeld weiterzuentwickeln.

Design und Innovationspartner

fiir Zukunftstechnologien

Nach dem Umbau bietet die Silberform AG
die vollstandige Entwicklungsprozesskette
im Design an. Diese beginnt in der Entwurf-
sphase und geht iiber die Formfindungspha-
se bis hin zur Realisierung von designrele-
vanten Modellen in Interieur und Exterieur.
In derzeit sieben Designstudios mit einer Fla-
che von 3.000 gm kdnnen parallel verschie-
dene Kundenprojekte realisiert werden. Die
Umsetzung der Studien erfolgt auf einer Be-
triebsflache von weiteren 5.000 gm. Der ge-
samte Prozess vom Modellaufbau bis zu der

Oberflachentechnik findet in eigenen, ge-
schlossenen Réumen statt. Die wesentliche
Voraussetzung, die jederzeit hdchste Ge-
heimhaltung und Prozesssicherheit gewahr-
leistet.

Um den immer komplexeren Entwicklungen
in der Industrie gerecht zu werden, hat die
Silberform AG ein kompetentes Team von
Entwicklern aufgebaut, das zukunftsféhige
Projektlésungen in den Bereichen Karosse-
rie-Exterieur und -Interieur mit den Kunden
erstellt. Hierzu werden speziell CAD-Systeme
wie CATIA, NX, ICEM, ALIAS und TEBIS und
die dazugehdrigen Datenaustauschsysteme
eingesetzt. In der betriebseigenen Proto-
typenabteilung werden Prototypen, Son-
derfahrzeuge, Fahrzeugmodifikationen und
Benchmarks durchgefiihrt.

3M Klebstoffe/Klebebinder
Mirka Schleifmittel

Wir suchen
einen Aullendienstmitarbeiter
in Baden-Wiirttemberg und Osterreich.

Aramid, Carbon, Glasfaser, Mischgewebe,

Gewebe/-bander, Rovings, Schlduche,
Abreiligewebe

EP-/PU-/Methacrylat-Kartuschensysteme.

Sekundenkleber, Sprithkleber

Klebebander, Fiillstoffe, Wachsfalien,
Trennmittel, Vacuumzubehor, Pinsel,

Statik-/Rotationsmischer, Schleifmittel,

'g-.uhehﬁr Resin Infusion,

Werkzeuge. Gesundheitsschutzartikel
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Flexibel: Ein 5-Achs-Bearbeitungszentrum stellt Bauteile unterschiedlichster Dimensionen her.

Erfolg

auf zwei Standbeinen

Klaus Braunsberger GmbH und Osbhra Formteile

Nach dem S-Rim-Verfahren: Diffusor fiir BMW Alpina.

Bilder: Braunsberger

EuroMold 2011 in Frankfurt: Erstmals prasentierte sich dort Klaus Braunsher-
ger mit seinen zwei Unternehmen auf dem Gemeinschaftsstand des Bundes-
verbandes Modell- und Formenbau. Der Unternehmer sieht sich trotz stetigem
Wandel und immer neuen Anforderungen gut am Markt positioniert. Ein Grund:

Er hat seine Nische gefunden.

Noch herrscht die Ruhe vor dem Sturm. Tag
zwei der EuroMold, der Messe fiir Werkzeug-
und Formenbau, Design- und Produktent-
wicklung in Frankfurt: An diesem friihen
Morgen halt sich das Verhaltnis Standper-
sonal und Besucher noch so einigermaBen
die Waage. Auch in Halle 8; dort befindet
sich der Gemeinschaftsstand des Bundesver-
bandes Modell- und Formenbau.

Dort stellt auch Klaus Braunsberger aus: Mit
gleich zwei Unternehmen ist er in Frankfurt
prasent. Zum einen mit der Klaus Braunsber-
ger GmbH aus Bad Worishofen, zum ande-
ren mit der Osbra Formteile GmbH mit Sitz
in Mindelheim. Wahrend erstere auf den Be-
reich Modell-, Formen- und Werkzeugbau
spezialisiert ist, fertigt Osbra unter anderem
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Kunststoffteile in RIM-Technologie fiir die
Automobilindustrie.

Zweites Standbein

.Die EuroMold ist eine Trendmesse”, sagt
der Geschaftsfiihrer. Die Ziele auf der Messe
sind eindeutig: Den Bekanntheitsgrad erhé-
hen, neue Kunden akquirieren. Am Gemein-
schaftsstand schatzt er den besseren Service
und den engen Kontakt zur Innung. Dabei
sind seine Unternehmen eigentlich schon
ganz gut im Rennen. ,99,99 Prozent” der
Kunden kommen aus der Automobilindustrie,
besonders fir die Hersteller aus dem Siiden
Deutschlands wie Audi, BMW und Porsche ist
das Unternehmen tatig. ,Langjahrige Erfah-
rungen und umfangreiches Know-how" ant-

wortet Braunsberger auf die Frage nach den
besonderen Stérken seiner Firmen.

1996 griindete der Modellbauer die Klaus
Braunsberger GmbH, Schwerpunkte der Fir-
mentatigkeit waren der Modell-, Formen-
und Werkzeugbau. Im Laufe der Zeit erwarb
das Unternehmen, das derzeit rund 20 Mit-
arbeiter auf einer Betriebsflache von 2000
Quadratmeter beschaftigt, einen guten Na-
men bei den Kunden. Nicht nur diese verbin-
den Eigenschaften wie Prazision, Qualitét,
Flexibilitat und Zuverlassigkeit mit dem Be-
trieb. , In Zusammenarbeit mit Designern re-
alisieren wir erfolgreiche Produkte. Von der
Idee bis zur Serienreife aus einer Hand" heift
es im Firmenprospekt.

Vor sieben Jahren (ibernahm Braunsberger
dann die Osbra Formteile in Mindelheim
und erweiterte damit sein Angebot. Das Un-
ternehmen wurde bereits 1981 gegriindet,
fertigt unter anderem Kunststoffbauteile im
Klein- und Mittelserienbereich fiir die Nutz-
fahrzeug- und Automobilindustrie nach der
RIM-Technologie. Médglich sind beispiels-
weise R-RIM (Reinforced Reaction Injection
Moulding), R-Rim mit Glasfaser/Mineralfa-
ser, R-Rim mit C-Faser kombiniert mit Glas-/
Mineralfaser und S-Rim (Structural Reaction
Injection Moulding); hinzu kommen Hart-

Beispiel aus dem Modell- und Prototypenbau:
ein Roller im Ureol-Modell und das Endprodukt.

Ganzschalen-Kotfliigel

schaumverfahren, folienhinterschaum-
fiir einen LKW.

te Teile sowie Weichschaumteile.
Andere Schwerpunkte von Os-
bra sind die Abmusterung von
Produktionswerkzeugen, das
Fertigen von Versuchsreihen
sowie die Herstellung von
Prototypen. Rund 80 Mit-
arbeiter pro Jahr fertigen
an diesem Standort ca.
350 000 Kunststoffteile
im Jahr.
Kombiwerkzeug

fiir einen
PKW-Kotfliigel.

Steter Wechsel auf
deranderen Seite
Mit diesen Schwer-
punkten sieht sich
i Klaus Braunsberger gut auf-
_ v gestellt fir die Herausforderungen der Zu-
- kunft. Ein Erfolgsrezept, sagt er, sei die Spe-
I zialisierung auf eine Nische im Markt — und
- die hat er offensichtlich im Bereich PU-Teile
gefunden.

PAF 03

und

PAF 75

Auch Braunsberger hat einen ziemlichen
Wandel im Modell- und Formenbau festge-
stellt. Das Geschaft sei nicht mehr mit der
Zeit vor 15 Jahren zu vergleichen. Das hat
verschiedene Ursachen. ,Der Preisdruck ist
groBer geworden, auch weil der Druck aus
dem asiatischen Raum zunimmt”, sagt er.
Gefragt seien zudem Komplettleistungen, der
Kunde méchte starker beraten werden.
Zudem hat sich bei den Gesprachspartnern
auf Kundenseite einiges gedndert. War dies
friher der langjahrige Einkdufer, so sitzen
heute auf Seiten der Automobilindustrie im-
mer wieder neue Mitarbeiter, so dass sich hier
nur schwer langfristige Beziehungen aufbau-
en lassen. Zumal die neuen Leute auch fach-
lich noch nicht so im Thema sind.

Dennoch blickt der Unternehmer optimistisch
in die Zukunft. Das letzte Jahr war beispiels-
weise richtig gut. Der Umsatz stieg um 20
Prozent, sagt Braunsberger. Und auch durch
die Krise der Jahre vorher sei man relativ gut
gekommen. |

KomniaonIRESA!

Haben Sie Erfolg mit

hartelastische, hochabriebfeste Polyurethangiessharze

sowie

PAF 35

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

Alle Produkte sind kennzeichnungsfrei und einfach zu entsorgen

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

Telefax 07153 / 830310
Email: info@Resau.de

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

73779 Deizisau
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28. Februar — 3. Mdrz

-
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-
-
-
-
-
-

Diisseldorf

Moderne Produktionstechnik iiber die gesamte Prozesskette

In wenigen Tagen 6ffnet wieder die METAV in Diisseldorf ihre Tore. Vom 28. Februar bis 03. Marz 2012 prasentiert die inter-
nationale Messe fiir Fertigungstechnik und Automatisierung moderne Produktionstechnik iiber die gesamte Prozesskette

hinweg von der einzelnen Maschine bis hin zum kompletten Produktionssystem.

Auf der METAV informieren sich Werk-
zeugmaschinenanwender (iber Neuheiten
im gesamten Fertigungsprozess von der
technischen Idee bis zum fertigen Teil, be-
vor sie ihre Investitionsbudgets in konkrete
Bestellungen umsetzen. Eindeutig im Mit-
telpunkt des Interesses der Fachbesucher
stand zuletzt das gesamte Spektrum der
Metallbearbeitung, Fertigung und Auto-
mation.

Die Messe spricht insbesondere den Ma-
schinenbau sowie die Automobil- und Zu-
lieferindustrie an. Uber die Halfte der Be-
sucher kam 2010 allein aus diesen beiden
Branchen.

METAV-Technologieforum

Industrielle Zerspanprozesse miissen heu-
te vielfaltige A wnforderungen erfiillen.
Sie werden sowohl von der Anwendersei-
te als auch durch das immer komplexere
technologische Zusammenspiel von Ma-
schine und Werkzeug bestimmt.
Leistungssteigerung und Verbesserungen
in der Zerspanung und im gesamten Pro-
duktionssystem konnen nur durch ganz-
heitliche Optimierung aller Prozesspara-
meter erreicht werden.

Dazu gehoren einerseits die klassischen
ZielgroBen Genauigkeit, Produktivitét und
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Prozesssicherheit. Hinzu kommen neue Kri-
terien wie Energie- und Ressourceneffizienz,
Lebenszykluskosten oder die gezielte Beein-
flussung bzw. Einstellung von Bauteileigen-

schaften im Zerspanprozess. Damit kommt
es zwangslaufig zu immer starkeren Wech-
selwirkungen von Werkzeug und Maschine.
Zukunftsfahige Zerspanprozesse lassen sich

daher nur noch durch die abgestimmte Ent-
wicklung beider Technologien realisieren.
Das METAV-Technologieforum ,Zukunfts-
fahige Zerspanprozesse” demonstriert an-
hand aktueller Beispiele, wie die komple-
xen Einflussfaktoren zur Optimierung der
spanenden Fertigung beherrscht werden.
An zwei halben Tagen (29. Februar / 1. Marz
2012) stehen die Themen ,Bohrungsbear-
beitung von Makro bis Mikro” und , Prazi-
sions-/Hartfeinbearbeitung” im Fokus. Ex-
perten aus der Werkzeugmaschinen- und
aus der Werkzeugindustrie stellen ihre Lé-
sungen vor.

Das ausfihrliche Programm, die Teilnah-
memodalitaten und die Anmeldung finden
Sie im Internet unter www.metav.de. bzw.
www.gfe-net.de.

Faserverbundwerkstoffe fiir den
Leichtbau

Leichtbau ist zentrales Thema in zahlreichen
Industriebereichen. Vor allem die Automo-
bilindustrie und der Flugzeugbau setzen
vielfach CFK-Werkstoffe ein, um Treibstoff
zu sparen. Daraus stellen sich fiir die Pro-
duktentwicklung, Konstruktion und Produk-
tionstechnik neue Anforderungen.

Der Verein Deutscher Werkzeugmaschinen-
fabriken (VDW) organisiert zusammen mit
der Fachzeitschrift Maschinenmarkt und
dem Verbund Carbon Composites aus Aug-
sburg unter dem Titel ,CompositesWorld
Area” eine Sonderschau dazu. Sie prasen-
tiert moderne Fertigungs- und Automatisie-
rungslosungen fiir die Bearbeitung von Fa-
serverbundwerkstoffen. Die Sonderschau
wird durch ein Vortragsforum fiir die Anbie-
ter von Zerspanungstechnik, Lasertechnik,
Qualitatspriifung, Verbindungstechnik, Au-
tomatisierung und Messtechnik begleitet.

Unter der Marke Metal meets Medical steht
die Medizintechnik wieder im Blickpunkt.
Hier scheint das Umsatzwachstum keine Kri-
sen zu kennen. Deshalb riicken die Hersteller
von Medical Devices verstarkt in den Fokus
der Werkzeugmaschinenindustrie. Die Firma
Siemens organisiert in Zusammenarbeit mit
Medienpartnern einen Sonderstand Medi-
zintechnik. Dort werden vielféltige Anwen-
dungen der Metallbearbeitung fiir den boo-
menden Medizintechnikmarkt unter dem
Motto ,Vom Unikat bis zur Massenproduk-
tion” prasentiert.

Wirtschaftliche Entwicklung

in Europa

Die METAV legt ihren Fokus auf Europa. Die
wirtschaftliche Lage fiir die Branche in Eur-
opa und im groBten Markt Deutschland war
Ende 2011 sehr gut. Die Firmen waren voll
ausgelastet und schoben einen hohen Auf-

tragsbestand von fast 10 Monaten vor sich
her. Das kann sich sogar bis auf zwei Jah-
ren erhdhen bei Lieferanten von Sonder-
I6sungen. Anwender sind gut beraten, di-
es bei ihren Investitionsentscheidungen ins
Kalkiil zu ziehen, damit sie selbst keine Eng-
passe in der Produktion bekommen.

Die europdische Werkzeugmaschinenindu-
strie befand sich in 2011 auf Wachstumskurs.
Der VDW geht fiir das aktuelle Jahr von ei-
ner konjunkturellen Beruhigung der Wachs-
tumsdynamik aus. Seit Beginn des zweiten
Halbjahres 2011 nahmen die Zuwachsraten
langsam ab. Dabei macht sich auch der Ba-
siseffekt der Referenzperiode 2010 bemerk-
bar. Nach den monatelangen zwei- bis drei-
stelligen Zuwachsen ist dies ein Riickgang
auf NormalmaB. Jedoch signalisieren wich-
tige Abnehmerbranchen wie die internatio-
nale Automobilindustrie und der Flugzeug-
bau anhaltenden Investitionsbedarf.

CAD/CAM Kompetenz
im Werkzeug- und Formenbau

Mehr Effizienz mit Software von Sescoi

Workic

WORKXPlore i

WorkNC - Schnell, prazise und zuverl@ssig
fertigen — Automatische Frasbearbeitung mit der
fihrenden 2 bis 5 Achsen CAD/CAM-L6sung

lhrer Branche.

WorkXPlore — 3D-CAD-Daten darstellen,
analysieren und austauschen — kosten- und

ressourceneffizient bis zur Fertigstellung.

2PLAN

S Enterprise

WorkPlan - Alle Ressourcen lhres Unternehmens
effizient managen — ERP, genau auf lhre Bedirfnisse

i mafgeschneidert.

Besuchen Sie uns auf der METAV in Diusseldorf!

Halle 13, Stand D59

Schnell, effizient und zuverldssig -
Softwarelésungen fir den Werkzeug-
und Formenbau sowie die Einzelfertigung.

06102 71440 - sescoi.de
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Dr-Ing. Hilmar Apmann, Leitung Konzepte und Technologie-
Entwicklung bei Premium Aerotec: , Auch das Zerspanen
haben wir zunachst simuliert, um einen Werkstiickbruch zu
vermeiden. Ein Roboter wird im néchsten Schritt das mecha-
nische Bearbeiten der AuBenkontur iibernehmen, weil wir
bei ihm mehr Freiheitsgrade haben.” Bild: Fecht

LUnser Bereich Fertigungssysteme ist eine ein-
zigartige Einheit innerhalb der Premium Aero-
tec”, erklart Dr.-Ing. Hilmar Apmann, Leitung
Konzepte und Technologie-Entwicklung bei
Premium Aerotec in Varel. ,Unser Produktport-
folio bildet ein wichtiges Standbein des Ge-
samtunternehmens.” Sein Bereich stellt Ferti-
gungssysteme her, die nicht nur innerhalb des
Eads-Konzerns ihre Anwendung finden. Es ist
eine Arbeit mit langjahriger Tradition, denn das
Werk Varel produziert seit (iber 70 Jahren Fer-
tigungssysteme fiir die Luftfahrt. Rund 200 Mi-
tarbeiter entwickeln und bauen heute nicht nur
Vorrichtungen und Montagesysteme fiir die
Bauteilherstellung zur hochgenauen Montage
von Flugzeugstrukturen, sondern auch Produk-
tionssysteme fiir Anlagenbauteile in der Wind-
kraft und fiir Automobilkomponenten sowie
Fertigungssysteme fiir ein optimiertes Mate-
rial- bzw. Bauteilhandling oder beispielsweise
Fertigungssysteme zum Fixieren von Bauteilen
fir die Zerspanung.

Technologisch fithrend in der
wFaserverbundtechnologie

Eine besondere Rolle spielen Systeme zur Verar-
beitung von CFK und sonstigen Verbundwerkst-
offen, denn Premium Aerotec ist nach eigenen
Angaben weltweit einer der fiihrenden Zu-
lieferer von Flugzeugbauteilen aus Faserver-
bundwerkstoffen. Entsprechend viel Know-how
haben die Spezialisten aufgebaut: Es entstehen
Anlagen zur Teilefertigung, Komponentenmon-
tage, Transportsysteme (etwa fiir den sicheren
Lufttransport schwerer Flugzeugbauteile) und
Automatisierungsldsungen. , Unser Einstieg in
die Automatisierung begann vor wenigen Jah-
ren”, sagt Apmann. Seitdem hat der Bereich
unter anderem Systeme zum automatisierten
Handhaben, Positionieren und Drapieren von
Kohlefaser-Gelegen entwickelt, die mittlerweile
auch Anwendung in der Automobilindustrie fin-
den. In Varel werden individuelle Handhabung-
slosungen entwickelt.

Im Flugzeugbau kommen im Prinzip drei ver-
schiedene Verbundwerkstoffe (Composites)
zum Einsatz: Neben Verbundwerkstoffen mit
Kohle- oder Glasfasern (CFK/GFK) ist es auBer-
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de luxe

Luftfahrt, Automobilbau und Windindustrie

setzen auf CFK-Toolings

Der Trend zum Leichtbau und die positiven Materialeigenschaften Festigkeit und
Steifigkeit forcieren in vielen Bereichen den Einsatz von kohlefaserver- starkten
Kunststoffen (CFK). Eine Spezialabteilung des Flugzeugteileherstellers Premium
Aerotec entwickelt die industriellen CFK-Fertigungsanlagen.

dem Glare (hybrider Werkstoff aus Aluminium
und Glasfaser). Fiir CFK spricht die sehr hohe
Festigkeit, gerade bei extrem hoher Beanspruc-
hung, demgegentiber stehen die hohen Materi-
alkosten und die aufwandige Verarbeitbarkeit.

Hochste Anspriiche bei den Toolings

Bei Premium Aerotec in Varel entstand eine
Vielzahl von Toolings (Werkzeugen), mit denen
nun Kunden auf der ganzen Welt ihre Bau-
teile herstellen. Ein Beispiel ist die so genannte
«Backform”: eine Laminierklebevorrichtung,
die beispielsweise fiir die Fliigelschale des Air-
bus-Militartransporters A400M 20,5 Meter mal
5,0 Meter misst. ,Gerade die Fertigung von
Flugzeugbauteilen erfordert natiirlich hdchste
Genauigkeit “, erldutert Dr. Apmann. ,Diese
Anspriiche bilden sich als erstes in der Vorrich-
tung ab.” Premium Aerotec bildet den kom-
pletten Fertigungsprozess ab, von der Planung
mit dem Kunden, Konstruktion, Fertigung, Ver-
messung bis hin zur Prototypfertigung und
Bauteilqualifizierung.

Die ,Backformen” fiir groBe CFK-Bauteile
(zum Beispiel fiir den A400M-Fliigel) sind ge-
fraste SchweiBkonstruktionen, die aus Invar
hergestellt werden. Diese austenitische, binare
Eisen-Nickel-Legierung mit einem besonders
niedrigen  Warmeausdehnungskoeffizienten
kommt dem von CFK sehr nahe. Invar ist ein
teurer Werkstoff, mit dem es zu haushalten gilt.
Das ist eine Herausforderung an die Konstruk-
tion. Das Bearbeiten (Verformen, SchweiBen,
Gliihen, Frésen und Schleifen) erfordert beson-

herstellen lassen.

RTM fiir kleinere Teile:
Bei Resin Transfer
Moulding bestand die
Herausforderung in der
Entwicklung eines
Verfahrens, mit dem

sich — bezogen auf CFK —
groBe Stiickzahlen

Bild: Premium Aerotec

dere Kenntnisse und SchutzmaBnahmen, denn
Nickelstabe sind toxisch. Je nach GréBe und
Auslegung der ,,Backformen” fertigt sie Varel
in einem Netzwerk aus Partnerfirmen.

Hohe Anforderungen an ,,Backformen”
DieAnforderungen andie , Backformen* (in der
Regel fiir Ausharten unter Druck und Hitze im
Autoklaven) sind bei allen wesentlichen Werten
sehr hoch: so etwa bei Oberflachenrauheit Ra
(< 1,0 Mikrometer), Wiederholgenauigkeit (<
0,5 Millimeter), Durchbiegung (w<L/2000))
und Konturgenauigkeit (+ 0,3 Millimeter). Die
Form muss wegen der Vakuumdichtigkeit sehr
gut schlieBen und einen méglichst gleichmaBi-
gen Aufheizzyklus bieten. Die bis zu iiber 20
Meter langen Toolings miissen moglichst leicht
sein. Das hat einen positiven Effekt auf die Auf-
heizraten und Prozesszeiten und kommt auch
der Hallenlogistik entgegen. Um die Formen
von vornherein optimal beispielsweise mit
entsprechenden Warmeleitblechen auszule-
gen, fithrt Premium Aerotec aufwéndige Sim-
ulationen durch (beispielsweise: FEM-Simula-
tion fiir den Statiknachweis und CFD-Analyse
fir die Strdmungssimulation zum Aufheizvor-
gang im Autoklaven). Fiir die Prozesssicherheit
sorgen intelligente Toolings mit Sensoren zum
Uberwachen von Temperatur und Vakuum.

Die Erfahrungen aus dem Flugzeugbau nutzt
Premium Aerotec, um nun auch Werkzeuge
fir die industrialisierte Herstellung von Ro-
torblattern fir Windkraftanlagen zu entwick-
eln. ,Durch den Einsatz von beheizten Tool-
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Wissenstransfer:

Die Erfahrungen aus dem
Flugzeugbau nutzt Premium
Aerotec, um Werkzeuge fiir die
industrialisierte Herstellung
von Rotorbléttern fiir
Windkraftanlagen zu liefern.

Bild: Premium Aerotec

Montagevorrichtung:

Es entstand eine Vielzahl von
Toolings und Vorrichtungen,
mit denen nun Kunden auf
der ganzen Welt ihre Bauteile
herstellen. Ein Beispiel ist die
sogenannte , Backform”:
Eine Laminierklebevorrichtung
fiir die Fliigelschale des
Airbus-Militértransporters
A400M, die 20,5 Meter

mal 5,0 Meter misst.

Bild: Premium Aerotec

Erweitertes
Produktprogramm:

Rund 200 Mitarbeiter
entwickeln und bauen auch
Fertigungssysteme fiir ein
optimiertes Material- bzw.
Bauteilhandling (im Bild
eine Handhabungs- und
Transportvorrichtung) oder
zum Fixieren von Bauteilen
fiir die Zerspanung.

Bild: Premium Aerotec

Klebeauftrag der

besonderen Art:

Bei Premium Aerotec
entstehen auch Laminier-
klebevorrichtungen (im Bild
eine Anlage mit automatisier-
ter Handhabungseinrichtung
zur Bauteilentnahme).

Bild: Premium Aerotec

ings aus Stahl konnten wir im Vergleich zu
GFK-Formen die Fertigungszeit halbieren”,
freut sich der Fachmann. ,AuBerdem entste-
hen sehr viel genauere Bauteile.” Derartige
Erfolge sind aber auch nur méglich, weil die
Kunden das Unternehmen in der Regel sehr
friihzeitig — meist vor dem Festlegen der spa-
teren Endkontur — an der Entwicklung des
Fertigungsprozesses beteiligen. Dr. Apmann:
«Wir schlagen bei Bedarf kleine Designveran-
derungen vor, die sich dann aufgrund unserer
langjahrigen Erfahrungen sehr positiv auf das
Herstellverfahren auswirken. Diese Empfehlun-
gen werden von unseren Kunden sehr gerne in
Anspruch genommen.”

RTM-Verfahren: Automatisierte
Kleinserienproduktion
Fur kleinere Bauteile bietet sich das RTM-Ver-
fahren (siehe auch Anhang ,Nimm vier: Ver-
fahren zum Herstellen von Composite-Bau-
teilen”) an. Die Herausforderung bestand in
der Entwicklung eines Verfahrens, mit dem sich
—bezogen auf CFK— grofBe Stiickzahlen herstel-
len lassen. Ein Beispiel aus der Praxis: Es sollen
sich in der geschlossenen Form bis zu 100 Teile
pro Tag automatisiert fertigen lassen — mit
niedrigen Zykluszeiten (kleiner zehn Minuten),
in hoher Genauigkeit (Ra < 1,0 Mikrometer),
exzellenter Oberflachengiite und unter hohem
Injektionsdruck (bis zu 100 bar). , Weil es sich
um AuBenbeplankungen handelt, bendtigen
wir eine perfekte Oberflache”, meint Apmann.
Vor dem Bau fiihrt das Unternehmen eine ex-
akte Thermalanalyse durch. AuBerdem erhalten
die temperierbaren RTM-Werkzeuge Sensoren
(Uberwachen von Temperatur, Vakuum, Fill-
stand und Verschluss), um den Prozess sicher
regeln zu konnen. Zum Herstellen der RTM-
Werkzeuge setzt Premium Aerotec den Werk-
stoff Stahl St52 oder Invar ein. Eine wichtige
Rolle spielt auch hier die Automatisierung: Ein
Roboter iibernimmt an der Umformpresse das
Handling und die Positionierung der Bauteile.
Die abschlieBende Bearbeitung der AuBenkon-
tur fiihrte Premium Aerotec zunachst testhal-
ber auf einer CNC-Frasmaschine durch. ,,Auch
das Zerspanen haben wir zunachst simuliert,
um einen Werkstlickbruch zu vermeiden”, sagt
der Fachmann. ,Ein Roboter wird im nach-
sten Schritt das mechanische Bearbeiten der
AuBenkontur iibernehmen, weil wir bei ihm
mehr Freiheitsgrade haben.”
Auf Fachmessen tauschen Dr. Apmann und
sein Team Erfahrungen und Anregungen mit
anderen Spezialisten aus. Hier werden auch
Entwicklungen und Bedarfe des Marktes dis-
kutiert. Eine wichtige Rolle spielt hier sicherlich
die METAV 2012 in Diisseldorf. Dr. Apmann:
.Die METAV vereint ein breitgefachertes An-
gebot an brancheniibergreifender Fachkom-
petenz im Maschinen- und Werkzeugbau. Das
ist eine gute Moglichkeit, das eigene Netzwerk
auszubauen und mdglicherweise auch Koop-
erationen zu schlieBen. Premium Aerotec ist
immer interessiert, nach neuen Maglichkeit-
en der Geschaftsentwicklung zu schauen wie
beispielsweise im Bereich der Oberflachen-
bearbeitung und Umformtechnik und damit
kundenorientierte Losungen zu schaffen.”
Dipl.-Ing. Nikolaus Fecht, Gelsenkirchen
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CFK pro und kontra — Mit dem Wintersport fing alles an

Bilder: GFE

Prof. Dr-Ing. frank Barthelmd, Geschéftsfiihrer der GFE - Ge-
sellschaft fiir Fertigungstechnik und Entwicklung Schmalkal-
den e.V.: ,Die schwierige Bearbeitbarkeit von CFK ist zwar
ein Problem, aber es spricht nicht gegen den Einsatz.”

Geburtsjahr 1992:

20jahriges Bestehen feiert die GFE aus Schmalkalden im Jahr 2012, die als gemeinnitzige und wirtschaftsnahe Forschungs-
vereinigung arbeitet auf den Gebieten Werkzeug- und Technologieentwicklung, Hartstoffbeschichtung sowie Qualitats- und
Umweltmanagement.

Die Experten fiir die Zerspanung von kohlefaserverstarkten Kunststoffen (CFK) und anderen Composites arbeiten nicht
nur bei internationalen Luft- und Raumfahrtkonzernen oder an Elite-Hochschulen im In- und Ausland, sondern auch in ei-
ner kleinen, aber feinen Forschungsvereinigung in Thiiringen. Wieso die GFE - Gesellschaft fiir Fertigungstechnik und Ent-
wicklung Schmalkalden e.V. iiber mehr als drei Jahrzehnte Know-how auf dem Gebiet CFK verfiigt und was die Experten
von diesem Werkstoff aus Sicht der Werkzeugforscher halten, dariiber berichtet GFE-Geschaftsfiihrer und Institutsleiter
Prof. Dr.-Ing. Frank Barthelma.

wie etwa in einem schénen Stahlbauteil, son-
dern ein inhomogenes Werkstiick mit verschie-
denen Werkstoffen. Das stellt die unterschied-
lichsten Herausforderung an die Bearbeitung:
Ich muss daher im Prinzip jede Lage als ein
einzelnes Werkstiick ansehen. AuBerdem lasst
sich die Temperaturentwicklung in einem CFK-
Bauteil nicht unbedingt vorhersagen, hier
bin ich zumeist auf Versuche angewiesen. Es
gilt daher auch den Kiihlungsaspekt zu be-
achten, denn ich kann hier nicht wie bei an-
deren Werkstoffen mit Uberflutungskiihlung
arbeiten. Hinzu kommt die sogenannte De-
lamination, das Abldsen von Schichten, wah-
rend der Zerspanung. Hier treten unter an-
derem auf: Zerlegen in die CFK-Bestandteile,
Herausziehen von Fasern oder Verkleben der
Partikel im Werkzeug. Es gilt auch, die Staub-
entwicklung zu beriicksichtigen.

Wo bedarf es neuer, eventu-
ell sogar intelligenter Werkzeuge oder reicht es
aus, sie bei der Schneidengeometrie zu modifi-
zieren oder Schnittparameter zu variieren?

Wir bendtigen in der Tat neue, in-
telligente Losungen, die Uber das Bekannte hi-
nausgehen. Die Intelligenz konnte in der Inte-
gration bestimmter Kithimechanismen in das
Werkzeug liegen. Als einen Teil der Intelligenz
sehe ich aber auch die enorme Formenvielfalt
bei den Werkzeugen an. Intelligent wéren auch
Verstellmechanismen, die auf CFK zugeschnit-
ten sind. Clever finde ich auch Lésungen, die
etwa mit Hilfe von Mechatronik (iberlagerte
Bewegungen (iber das Werkzeug erzeugen.

Welche Rolle spielt die Kiih-
lung, welche Art kommt bei welchen Anwen-
dungen infrage?

Generell kdnnen wir uns eine
+Wasserschlacht” nicht erlauben. Der Einsatz
von Luft oder Stickstoff gleichermaBen zur In-
nen- und AuBenkiihlung ist dagegen praktika-
bel.

Reichen (ibliche Kiihlschmierstoffsysteme (KSS)
aus oder brauchen wir eher Speziallésungen
wie die Stickstoffkiihlung?

Prof. Barthelmé: Es bietet sich die bereits tb-
liche Trockenbearbeitung an. Ich stehe als For-
scher dariiber hinaus aufgeschlossen zu Spezi-
allosungen, die allerdings noch technologisch
und wirtschaftlich analysiert werden mussen.

Lasst sich das Zerspanen mit
Stickstoff kombinieren mit Minimalmengen-
schmierung?

Bei geschickter Auslegung ist das
der Stand der Technik.

Bendtigen CFK-Werkzeuge spezielle Schutz-
schichten?
Prof. Barthelma: Ja, denn die Schutzschichten
bieten ein sehr groBes Potenzial. Wir arbeiten
hier aktuell in Sachen CFK an eigenen Entwick-
lungen auf dem PVD-Gebiet mit dem Ziel der
verbesserten Spanabfuhr, geringere Tempera-
turentwicklung und verminderter VerschleiB.
Stammen auch schon aus
der Automobilindustrie Forschungsauftrage in
Sachen CFK?

Ja, die gibt es. Die typischen Fra-

gestellungen ranken sich in erster Linie um die

Gesamtwirkung der EinflussgroBen. AuBerdem
geht es um Makro- und Mikrogeometrien, Be-
schichtungen, Vor- und Nachbehandlungen so-
wie um Wechselwirkungen mit bestimmten
Materialien
Was zeichnet aus der Sicht
eines Werkzeugexperten die ideale CFK-Ma-
schine aus, bedarf es einer Spezialmaschine?
Zu achten ist bei einer derar-
tigen Maschine besonders auf den konstruk-
tiven Aufbau, Werkzeug- und Werkstiickspan-
nung, Schwingungsverhalten, Spanetransport,
Absaugung und Kiihlung. In einer idealen Ma-
schine arbeiten alle diese Komponenten opti-
mal zusammen. Zu Spezialmaschinen: Sie ms-
sen sich weiterentwickeln zu Serienmaschinen,
denn nur so kommt es zu einer breiten Nutz-
barkeit. Mein Motto: Nehmt von allem das Be-
ste und baut daraus eine Serienmaschine
Wo machen Sie sich in Sa-
chen CFK schlau, welche Rolle spielt fir Sie da-
bei die METAV, auf der es ja mit dem CFK-Val-
ley eine Spezialausstellung geben wird?
Dazu zahlen auBer Fachliteratur,
Messen und die alltagliche Zusammenarbeit
mit Kollegen und Kunden. Die METAV sehe ich
bei der Informationsbeschaffung als Gliicksfall
an, weil dort alle an Bord sind. Fiir eine Son-
derschau wie das CFK-Valley spricht, dass sich
nicht nur der Einsteiger schlau machen kann,
sondern dass auch der Fortgeschrittene Anre-
gungen fiir Weiterentwicklungen erhalt.
Das Interview fiihrte
Dipl.-Ing. Nikolaus Fecht, Gelsenkirchen.

Herr Professor Barthelms,
seit wann beschaftigen sich die GFE bezie-
hungsweise das vorherige Forschungszentrum
der Werkzeugindustrie der damaligen DDR mit
CFK?

Bereits seit Jahrzehnten ist Thi-
ringen eine bekannte Wintersportregion. Wir
starteten daher schon vor mehr als fast 30
Jahren mit CFK-Werkzeugen zur Bearbeitung
von Composites fiir Spitzensportgerate fiir den
Winter. Wir nahmen damals beispielsweise
vorhandene HSS-Werkzeuge, veranderten die
Makrogeometrien und spéter folgten Tools aus
Hartmetall. Wir nahern uns also bereits seitdem
der CFK-Zerspanung per ,trial and error”.

Wias spricht fiir CFK, was da-
gegen? .

Der Uberflieger CFK ist iiberall
dort gefragt, wo Leichtbau im Vordergrund
steht, wo es um Varianten- und Formenviel-
falt der Bauteile und Produkte geht. Fiir den
Einsatz spricht das Profil — wie etwa die rich-
tungsabhangige Einstellbarkeit der Festig-
keit und die anisotropen Eigenschaften. Was
spricht dagegen? Da wiirdwe ich das Wort
«dagegen” auf jeden Fall in Anfiihrungszei-
chen setzen. So ist die schwierige Bearbeitbar-
keit zwar ein Problem, aber es spricht nicht
gegen den Einsatz. Generell dagegen spricht
also nichts.

Was ist auBerdem proble-
matisch?

Beispielsweise die Handhabung
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der Teile etwa beim Spannen, das Recycling
konnen Probleme ergeben, aber auch die Ko-
sten muss man genau im Blick haben.
Wie beurteilen Sie als Werk-
zeug-Forscher CFK?
Es ist ein Uberaus interessanter
Werkstoff, der schwierig sein kann, aber der
auch den Forscher in mir besonders heraus-
fordert. Zu den Herausforderungen zahle ich
auBer der Bearbeitung und die VerschleiBme-
chanismen. Als interessant sehe ich die An-

wendung von CFK direkt in der Werkzeug-
industrie, eben um auch Zerspanwerkzeuge
Jleichter” zu machen. Diese Herausforde-
rungen lassen das Herz eines Forschers hoher
schlagen, sorgen aber auch mitunter fiir Stirn-
runzeln, wenn es um komplizierte Strukturen
oder Geometrien geht.

Was gilt es beim Zerspanen
von CFK zu beachten, gibt es Unterschiede bei
den unterschiedlichen Spielarten?

Es ist kein homogener Werkstoff

Kyrogen im Kommen: Die GFE-Forscher aus Thiiringen setzen bei der CFK-Zerspanung auf Trockenbearbeitung, sind aber auch

aufgeschlossen zu Speziallosungen wie dem Bearbeiten mit Stickstoffkiihlung (im Bild).

Bild: Hannovermesse
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HANNOVER MESSE 2012:
Leichtbau und Klebtech-
nik harmonisieren

Leichtbautechnologien und Klebtech-
nik — das sind zwei unterschiedliche
Trendthemen, die sich sinnvoll ergén-
zen. Nicht nur tagtaglich in der indus-
triellen Produktion, sondern auch im
Rahmen der HANNOVER MESSE 2012.
Das weltweit bedeutendste Technolo-
gieereignis vom 23. bis 27. April steht
im Zeichen des Leitthemas , greentel-
ligence”.

Leichtbautechnologien und Klebtechnik ge-
ben Konstrukteuren die benétigten Freiheiten,
um Maschinen, Anlagen und Fahrzeuge wirt-
schaftlicher und nachhaltiger zu gestalten.
Die Entwicklung und der Einsatz umweltscho-
nender Produkte und Prozesse beschéftigen
die Industrie schon langer. Doch hohe Roh-
stoff- und Energiepreise sowie knappe Res-
sourcen erhdhen immer starker den Druck,
wirtschaftlicher zu produzieren.

Einen Uberblick zum Einsatz von nachhaltigen
Komponenten und Materialien schafft die In-
dustrial Supply als internationale Leitmesse fiir
industrielle Zulieferldsungen und Leichtbau. In
den Hallen 3 bis 6 bietet sie auf einer Ausstel-
lungsflache von mehr als 31 000 Quadratme-
tern eine starke Prasenz samtlicher Themen
der Zulieferindustrie. Der Leichtbau nimmt im
Gesamtportfolio der Industrial Supply einen
hohen Stellenwert ein. Denn der Einsatz von
Leichtbauwerkstoffen und -konstruktionen ist
zukunftsweisend auf dem Weg zur Reduktion
des Energie- und Materialbedarfs.

.Nach der erfolgreichen Premiere in 2010 war
der Innovationstreiber Leichtbau in 2011 er-
neut das Highlight-Thema”, sagt Arno Reich,
Abteilungsleiter der Industrial Supply bei der
Deutschen Messe AG. , 2012 gewinnt das The-
ma zusatzliche Dynamik und présentiert sich
mit namhaften Ausstellern, dem Werkstoff-Fo-
rum Intelligenter Leichtbau und der Solutions
Area in Halle 6. Das Forum bietet Besuchern
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und Ausstellern Informationen zu neuen Pro-
duktentwicklungen und -anwendungen, die
Solutions Area zeigt Innovationen zum An-
fassen. In Live-Demonstrationen und mit An-
wendungs-Exponaten wird das Potenzial ver-
schiedener Leichtbauldsungen anschaulich
dargestellt”, erganzt Reich.

Synergien durch Messevielfalt

Das Einzigartige der HANNOVER MESSE sind
die verschiedenen internationalen Leitmes-
sen, die sie in einer Veranstaltung biindelt.
«Das schafft wichtige Synergien”, sagt Reich.
«Neuheiten ahnlicher Branchen liegen auf der
HANNOVER MESSE oft nur eine Halle weit
voneinander entfernt. Der Besucher kann sei-
nen Messeaufenthalt dadurch so effizient wie
moglich gestalten.” Auch die Industrial Supply
profitiert in 2012 von der Nahe zu den anderen
sieben Leitmessen, beispielsweise zur Mobi-
liTec in Halle 25. Die Internationale Leitmesse
fir hybride und elektrische Antriebstechnolo-
gien, mobile Energiespeicher und alternative
Mobilitatstechnologien ist Gradmesser des
stetig wachsenden Marktes der Elektromobi-
litat. Der Leichtbau ibernimmt auch hier eine
wichtige Rolle: Neue Fahrzeugkonstruktionen
und Werkstoffe sind in Zukunft ein Muss.

Ein Beispiel sind Alu-Alu-Verbindungen, die
bei geringem Gewicht Formbarkeit und Har-

&

HANNOVER
MESSe€E

23.-27. APRIL 20I2

Industrial
Supply

Bilder: Deutsche Messe Hannover

te vereinen. , Aluminiumlegierungen sind der
Schliissel im Rennen um leichtere Bauteile.
Geringe Dichte, Leichtigkeit und hohe Bruch-
dehnbarkeit machen Aluminium zu einem be-
liebten Material im Fahrzeug-, Flugzeug- und
Maschinenbau®, weiB3 Dr.-Ing. Rolf Leiber, Ge-
schéftsfiihrer der Leiber Group GmbH & Co.
KG, die auf der HANNOVER MESSE unter an-
derem ihre Technik des Hybridschmiedens
vorstellt. Ausprobieren kénnen Besucher die-
se und weitere Entwicklungen im Fahrzeug-
bau in dem eigenen MobiliTec-Testparcours,
wo die innovativen Techniken , erfahrbar” ge-
macht werden.

Klebtechnik gibt Konstrukteuren

mehr Freiheit

Neben dem Leichtbau ist die Klebtechnik ein
wichtiger Bestandteil der Industrial Supp-
ly. Der neue Themenpark Klebtechnik in Hal-
le 5 feiert im kommenden Jahr Premiere auf
der Industrial Supply. Fir die Industrie wer-
den Neuheiten in dieser Fligemethode immer
bedeutender: Mit Klebstoffen lasst sich nicht
nur Energie sparen, sie bieten zudem bei der
Werkstoffwahl sowie beim Design nahezu un-
eingeschrankte Freiheitsgrade. So gestalten
Hochleistungsklebstoffe die Zukunft.

Die Ausstellungsschwerpunkte des neuen The-
menparks decken dabei die gesamte Band-

breite der Fligemethode ab — von den Roh-
stoffen Giber Anlagen und Zubehér bis hin zu
Dienstleistungen. Die zentrale Platzierung in
der Halle 5 bietet zudem eine Vernetzung mit
dem Themenschwerpunkt Leichtbau in der
benachbarten Halle 6. Dabei profitieren beide
Themen voneinander: Ohne Klebtechnik wa-
ren viele Leichtbaukonstruktionen nicht reali-
sierbar. Und damit wird dieser Trend auch fiir
die Mobilitat von entscheidender Bedeutung.
So bietet beispielsweise der Einsatz von Kle-

Emsatzgeb|ete
* Klopf- und Bordelmodelle

bebandern eine enorme Gewichtsreduktion
bei materialschonender Einsatzweise. , Gera-
de im Sportwagenbereich kénnen Klebeband-
[6sungen zum Figen zweier Leichtbauteile wie
kohlenstofffaserverstarkten Kunststoff-Ober-
flachen eingesetzt werden”, beschreibt Chri-
stina Barg-Becker von der Lohmann GmbH &
Co. KG, Aussteller im Themenpark Klebtechnik
der Industrial Supply. Die Nahe des Themen-
schwerpunkts zur Leitmesse MobiliTec ist da-
bei nur von Vorteil.

-

+ GieRereimodelle mit hoher mechanischer Beanspruchting
* Gieldereieinrichtungen; Kernkasten ;
- Blechumformungs-#ind Ziehwerkzeuge fiir Diinnbleche

Technische Daten:
Farbe: blau
Dichte: 1200 g/l

«greentelligence” auf der

Industrial Supply

Die Entwicklung von griinen und intelligenten
Technologien sowie die Fertigung effizienter
Produkte sind fiir Unternehmen maBgebliche
Rahmenbedingungen im nachhaltigen und
unternehmerischen Handeln. Das (iberge-
ordnete Thema der HANNOVER MESSE 2012
— .greentelligence” — riickt die Entwicklung
und den Einsatz umweltgerechter Produkte
und Prozesse und damit griiner Technologien
zunehmend in den Mittelpunkt und greift da-
mit den wegweisenden Trend in der Industrie
auf.

Die Aussteller werden zeigen, dass nur die
intelligente Verbindung von effizienten Ver-
fahren, umweltvertraglichen Materialien und
nachhaltigen Erzeugnissen in der industriel-
len Produktion die Wettbewerbsfahigkeit in
sich dynamisch entwickelnden internationa-
len Mérkten sichern kann. ,greentelligence”
wird sich deutlich in alle acht Leitmessen der
HANNOVER MESSE integrieren. Die Industri-
al Supply zahlt mit dem thematischen Ausbau
ihres Schwerpunktes Material- und Ressour-
ceneffizienz erheblich auf ,greentelligence”
ein. Denn die weltweite Zulieferbranche hat
sich das Thema Nachhaltigkeit schon seit vie-
len Jahren auf die Fahnen geschrieben. In den
Forschungs- und Entwicklungsabteilungen der
Zulieferunternehmen wird das entwickelt, was
am Ende ein hochinnovatives und effizient
einsetzbares Endprodukt ergibt.

NECUMER GmbH « Bruchheide 16 « 49163 Bohmte * Tel.: 05471 - 95020 - Fax: 051__]/950299
www.necumer.de ¢ info@necumer.de
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Cloud/Hybrid Szenarien

Sichere IT -

CeBIT

HANNOVER
6.—10. MARZ 2012

auch.in der Cloud

Bilder:
Deutsche Messe
Hannover

CeBIT 2012 mit Leitthema ,Managing Trust”

Mit dem Schwerpunkt ,Managing Trust” riickt die CeBIT 2012 das Thema Ver-
trauen und Sicherheit in der digitalen Welt in den Mittelpunkt. ,Vertrauen und
Sicherheit in der digitalen Welt sind ein gemeinsames Interesse von Staat, Wirt-
schaft und Verbrauchern. ‘Managing Trust’ beschreibt den Prozess der Vertrau-
enshildung als Basis fiir Fortschritt und Wachstum”, sagte Ernst Raue, CeBIT-

Vorstand.

.Je groBer das Vertrauen in die Losungen
und Anwendungen der internationalen ITK-
Branche ist, desto schneller kann auch die
Weltwirtschaft wachsen. Vertrauen ist kein
‘soft factor’, sondern ein wesentlicher Grund-
pfeiler wirtschaftlichen Handelns, den es auf-
zubauen und zu festigen gilt.” ,Managing
Trust” sei zudem eine logische Fortentwick-
lung des CeBIT-Leitthemas 2011 ,Work &
Life with the Cloud”. Der Einsatz Cloud-ba-
sierter Losungen schreitet stetig voran. GroB-
te Wachstumsbremse ist jedoch das man-
gelnde Vertrauen in diese Angebote. ,Die
CeBIT hat sich zum Ziel gesetzt, die Kluft zwi-
schen dem Vertrauen in moderne Technolo-
gien und der eigentlichen Vertrauenswiirdig-
keit digitaler Losungen zu verringern. Nur so
kénnen Innovationen ihre volle Kraft entfal-
ten”, betonte Raue und forderte: ,Vertrauen
und Sicherheit in intelligente Losungen und
Prozesse miissen bei Anbietern und Anwen-
dern als zentrale Managementaufgabe ver-
standen werden.”

Das CeBIT-Schwerpunktthema ,Managing
Trust” ist das Ergebnis eines umfangreichen
Themenfindungsprozesses, bei dem Experten
aus aller Welt, Top-Manager der internatio-
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nalen ITK-Branche sowie der verschiedenen
Anwenderindustrien und erstmals auch die
Consumer-Gemeinde einbezogen wurden.
Zahlreiche Ereignisse in der jungen Vergan-
genheit hatten gezeigt, dass es nicht aus-
reiche, eine Firewall zu installieren oder ein

Antivirenprogramm aufzuspielen. Notwen-
dig seien vielmehr ein ganzheitliches Sicher-
heitskonzept sowie ein nachhaltiges Trust-
Management.

Hier setzt die CeBIT an. Das Spektrum der
vom 6. bis 10. Marz 2012 in Hannover dis-
kutierten Fragen reicht von der technischen
Sicherheit iiber das Vertrauen der Anwender
in die Verlasslichkeit der Systeme und Pro-
zesse bis hin zu gesellschaftlichen und welt-
politischen Fragestellungen rund um Daten-
schutz und Personlichkeitsrechte. Losungen
und Konzepte zur Bekdmpfung der Inter-
netkriminalitat stehen hierbei besonders im
Fokus.

Mobile Anwendungen

Wie hoch der Handlungsbedarf im Hinblick
auf die Sicherheit im Netz ist, zeigt eine ak-
tuelle Studie des IT-Sicherheitsunternehmens
Symantec. Demnach verursachten Online-
straftater im vergangenen Jahr weltweit ei-
nen finanziellen Schaden von 114 Milliarden
US-Dollar. Z&hlt man den Zeitaufwand dazu,
der den Opfern dadurch entstanden ist, er-
hoht sich dieser Wert gar auf 388 Milliarden
US-Dollar. Beschleunigt wird die Entwicklung
vor allem durch die zunehmende Nutzung
von mobilen Endgeraten wie Smartphones
oder Tablets. Sie ermdglichen es, jederzeit
und diberall auf sensible geschéftsrelevante
Daten und Informationen zuzugreifen.

Mit Blick auf die Internetsicherheit gibt es
folglich noch zahlreiche Herausforderungen.
»Gerade bei mobilen Anwendungen existie-
ren noch viele sicherheitsrelevante Frage-
stellungen. Die CeBIT ist die geeignete Platt-
form, auf der Anbieter ihre Losungen und
Dienstleistungen prasentieren konnen. Au-
Berdem bietet sie optimale Rahmenbedin-
gungen fiir den gemeinsamen, vertrauens-
bildenden Dialog”, erklarte der Messechef.
Weiter versprach Raue: ,Das Leitthema der
CeBIT 2012 wird sich wie ein roter Faden
durch das gesamte Gelande ziehen und in
allen vier CeBIT-Plattformen zu erleben sein.
Konkrete Anwendungs- und Losungsszenari-
en zur digitalen und auch physischen Sicher-
heit werden auf der Themenplattform CeBIT
Security World in Halle 12 gezeigt.”
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TECHNOLOGIES

Axson Technologies ist
fihrender Hersteller und
Entwickler von Epoxid- und
Polyurethanharzen sowie
Systemlieferant von Hoch-
leistungsmaterialien in
den Bereichen Modell- und
Werkzeugbau, Klebstoffe,
Verbundwerkstoffe und
elektrische Vergussmassen.

Die AXSON GmbH ist Teil
dieses weltweit tétigen
innovativen Technologie-
Unternehmens. Mit unseren
hochwertigen Polyurethan-
und Epoxidharzen sowie
unseren Composite-Produkten
beliefern wir die Kunststoff-,
Kfz-, Luft- und Raumfahrt-
Industrie, Schiffsbau,
Windenergie, Keramik- und
Beton-Industrie sowie in
besonderem Mafle deren
Zulieferer, meist Modell- und
Prototypenbauer.

Axson Technologies gehért
zu der globalen Axson Group
mit Gber 800 Mitarbeitern in
25 Niederlassungen, von
denen 16 Produktions- und
Forschungsstatten sind.

Das Unternehmen verfigt
rund um die Welt iber ein
qualifiziertes Distributoren-
netzwerk.

AXSON GMBH

WaldstraBBe 72

63128 DIETZENBACH
DEUTSCHLAND

Tel.: +49 (0)6074 40711-0

Fax: +49 (0)6074 40711-77
]

www.axson.de

Unsere zufriedenen Kunden: Weltweit filhrende Industrien (Luft- und Raumfahrt,
Automotive, Bauwesen, Kunststoffverarbeitung, Gebéudetechnik, erneuverbare
Energien, Transport, GieBerei, Maschinenwerkzeuge, Elektronikindustrie) wéhlen
unsere Lésungen ebenso wie die Markte Anschauungs- und Scalemodellbau,
Kunst, Innendekoration, Mébeldesign, Haushaltsanwendungen, Keramik, Filter,
Schall- und Vibrationsdémmung, Medizintechnik, Sport und Freizeit.

Unsere technischen Mitarbeiter beraten unsere Kunden vor Ort zu ihren
Anwendungen und bieten ihnen Lésungen mit unseren innovativen Produkten.
Mit ihrem Expertenwissen meistern sie technische Herausforderungen und
begleiten unsere Kunden - von der Idee bis zur Produktion.

Unsere technischen Mitarbeiter in Bayern/Baden
Wiirttemberg benétigen Verstérkung:
Zum baldméglichsten Eintrittstermin
suchen wir daher fir unsere Kunden einen weiteren
qualifizierten und engagierten

VERTRIEBSMITARBEITER (m/w)
FUR MODELLBAU-HARZSYSTEME

thr Profil:

Sie (m/w) sollten eine Ausbildung als Modellbauer/-tischler oder
Modellbaumeister, Kunststofftechniker oder Industriemeister absolviert
haben oder entsprechende Branchenkenntnisse vorweisen kénnen. Sie
verfigen iber mehrjéhrige Erfahrung in der Verarbeitung von
Kunstharzen und Verbundwerkstoffen. Ein sehr gutes technisches
Versténdnis setzen wir als selbstversténdlich voraus.

Sie verstdrken unser Team in Stiddeutschland. Dabei beraten Sie unsere
Kunden theoretisch und bei Bedarf praktisch mit unseren innovativen
Produkten. Die Stelle ist mit einer intensiven Reisetdtigkeit verbunden und
erfordert ein hohes MaB an Eigensténdigkeit.

Sie verfigen iber Kenntnisse im Umgang mit MS Office und haben
idealerweise Englischkenntnisse, da Sie auch Kontaki mit unseren
internationalen Teams haben werden.

Unsere Leistungen:

Wir bieten lhnen eine abwechslungsreiche und interessante Aufgabe mit
anspruchsvoller Kundenberatung. Ein leistungsorientiertes, tberdurch-
schnittliches Gehalt, ein Firmenwagen sowie die iblichen Sozialleistungen
bilden die Vergiitung fiir lhr Engagement.

Haben wir lhr Interesse geweckte

Dann freuen wir uns iber lhre aussageféhigen Bewerbungsunterlagen mit
lhrer Gehaltsvorstellung und unter Angabe des frihestméglichen
Eintrittstermins an unsere Geschdéftsfihrung. Absolut vertrauliche
Behandlung lhrer Bewerbungist selbstversténdlich.
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Nach rund 58.000 Besuchern aus 97
Nationen schlossen Anfang Dezem-
ber die Pforten der 18. EuroMold in
Frankfurt am Main. Damit steigerte
die Weltmesse fiir Werkzeug- und For-
menbau, Design und Produktentwick-
lung ihre Besucherzahl um 4,8 Prozent
im Vergleich zum Vorjahr.

.Diese erfolgreiche Entwicklung zeigt, dass
sich die Verlegung der EuroMold auf die Mes-
setage Dienstag bis Freitag sehr bewéhrt hat
und von den Besuchern hervorragend ange-
nommen wurde”, so Eberhard Déring, Mes-
seleiter der EuroMold und Geschaftsfiihrer
des Veranstalters DEMAT GmbH. Mit Besu-
chern aus 97 Nationen konnte die EuroMold
die sehr hohe Internationalitdt weiter aus-
bauen. Im Vergleich zum Vorjahr wuchs da-
mit die Zahl der auf der EuroMold vertre-
tenen Besucherlander um 12,8 Prozent. Mit
einem Auslandsanteil der Besucher von 36,4
Prozent unterstreicht die EuroMold ihre welt-
weite Bedeutung als internationale Leitmes-
se der Produktentwicklung. Eine erhebliche
Steigerung verbuchte die Messe bei Besu-
chern aus Osterreich und Frankreich. Dane-
ben kamen die meisten internationalen Ga-
ste aus Italien, Schweiz, Niederlande, Tiirkei
und Korea.

Zur EuroMold 2011 zeigten auf dem Mes-
segelande in Frankfurt 1324 Aussteller ihre
Produkte und Serviceleistungen. In der Halle
11.0 hat die EuroMold ihre Position als fiih-
render europdischer Marktplatz fiir Rapid-
Technologien weiter ausgebaut. Die Messe
prasentierte zahlreiche Weltpremieren aus
verschiedenen Bereichen der Prozesskette.
Dazu zahlten neue Materialien, Software und
verschiedene 3D-Drucker, darunter einer der
kleinsten 3D-Drucker der Welt.

Highlights der EuroMold 2011 waren die Son-
derschauen ,e-Production fiir Jedermann”
und , Deutscher Werkzeug- und Formenbau —
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Mit deutlichem Zuwachs an Besuchern und zahlreichen
Weltpremieren sorgte die EuroMold bei Organisatoren,
Besuchern und Ausstellern fir gute Stimmung.

Bilder: Demat

-

Einen Treffpunkt zum intensiven Austausch Gber Trends und Neuigkeiten bot der Bundesverband Modell- und Formenbau
auf der EuroMold 2011. Auf 508 gm présentierten Mitgliedsbetriebe gemeinsam mit Zuliefer-Partnern ein breites Leistungs-

spektrum der Branche.

Wir schaffen Werte”, sowie das Gastland Ko-
rea, die erstmalig veranstaltete Karriereborse
und ein umfangreiches internationales Rah-
menprogramm. Eine sehr hohe Resonanz
erfuhren die 13. internationale ,Wohlers
Conference” und das ,design+engineering
forum”. Zahlreiche Aussteller aus unter-
schiedlichen Branchen meldeten sehr gu-

te Geschéaftskontakte und bedeutende Ver-
tragsabschliisse direkt auf der Messe. , Durch
die groBe Innovationskraft war die EuroMold
2011 ein Innovations- und Wachstumstreiber
fiir die gesamte Produktentwicklung und hat
ihre Position als internationale Leitmesse der
Branche weiter ausgebaut”, zog Messechef
Déring als Fazit.

TEBIS VORSPRUNG »» 2,5D-BEARBEITUNG

Automatisch, schnell und sicher:
Tebis 2,5D-Bearbeitung im Formenbau.

Mit Tebis CAD/CAM-Software automatisieren Sie Ihre 2,5D-Bearbeitung, z.B. fiir Kiihl-
bohrungen, Anschraubgewinde und Schieberbahnen. Die Vorteile zeigen sich bereits in der
Konstruktion, denn Tebis wertet eingelesene CAD-Geometrie aus, erkennt zielsicher alle
Fertigungsobjekte und reduziert so den Zeichnungsaufwand. In der NC-Programmierung
flieRen die Informationen aus den Fertigungsobjekten automatisch in die NC-Programme. Fehler
durch manuelle Werteiibertragung sind dadurch ausgeschlossen. Mit den Tebis Automill®
NC-Schablonen stiitzt sich der Anwender zudem auf erprobte Bearbeitungsabldufe und erzeugt
mit wenigen Mausklicks optimierte NC-Programme. Und in der maschinellen Fertigung laufen
Thre Maschinen ldnger, weil die Steuerungen nicht mehr zum Programmieren benutzt werden.
0b im Werkzeug-, Formen- oder Maschinenbau - mit Tebis bringen Sie Ihre 2,5D-Bearbeitung

auf den neuesten Stand. Mehr Informationen unter www.tebis.com

L 125510066

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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VerschleiBfeste Werkzeug-Einsatze aus
erodierbarer Keramik

Das Hochdorfer Unternehmen Leroxid hat den Euro-
Mold Gold Award 2011 gewonnen. Pramiert wurden die
neuartigen Werkzeug-Formeinsatze ,,Dimacer” aus ero-
dierbarer Keramik. Mit ihnen werden ldngeren Stand-
zeiten von Werkzeugen beim Spritz- und Druckguss er-
reicht.

Den EuroMold Award in Gold gewann die Firma Leroxid. Mit dem Preistrager
Wolfgang Leonhardt freuen sich Christian Dihlmann, Griinder-Président des
brasilianischen Verbandes fiir Formenbau, Maschinen und Werkzeuge ABINFER, (I.) und
EuroMold-Messeleiter Eberhard Déring (r). Bild: Demat

Die neuen Werkzeug-Formeinsatze von Leroxid sind leitfahig und
dennoch fest und bruchzah. ,Dimacer” Iasst sich nach Hersteller-
angaben erodieren, ohne dabei einen Festigkeitsverlust aufzuwei-
sen. Zum Einsatz kommt die Keramik unter anderem als verschleiB-
feste Auskleidung in SpritzgieBwerkzeugen, wo sie die Standzeit der
Formen auf ein Vielfaches verlangert. Mit der Entwicklung von Di-
macer hat Leroxid eine werkstoffliche Liicke geschlossen. Fiir das
SpritzgieBen abrasiv wirkender Werkstoffe werden Formen mit hoch
verschleiBfester Auskleidung benétigt, fiir die sich Hochleistungske-
ramiken aufgrund ihrer Korrosionshestandigkeit, Festigkeit und Za-
higkeit bestens eignen.

3K-Monosandwich-Formen

Der Silber-Award ging an die Deckerform Technologies GmbH. Das
Unternehmen hat 3K-Monosandwichformen fiir hochbelastete
Spritzteile entwickelt. Damit lassen sich die Herstellungskosten fiir
statisch hochbelastete Kunststoffteile deutlich senken. Einfarbig mit
3-schichtiger Wandstérke sind sie so aufgebaut, dass eine diinne Au-
Benhaut aus Polypropylen (PP) eine massive Mittelschicht aus PP-
GF50 (50 % glasfaserverstarkt) umschlieBt. Die zweite Farbe wird
durch eine dritte Komponente im gleichen Spritzzyklus und Werk-
zeug einseitig als vierte Randschicht auf das Monosandwichteil auf-
gespritzt. Der Schichtaufbau sorgt zum Beispiel bei einer Sitzschale
fir Stabilitdt und Federharte. Dabei ermdglicht die Technik den Ein-
satz von giinstigerem PP als Werkstoff und eine kostengiinstige Pro-
duktion.

RUD-ID System

Den EuroMold Award in Bronze gewann die RUD Ketten Rieger &
Dietz GmbH & Co. KG fiir das RUD-ID System. Dieses neuartige Sy-
stem dient zum sicheren, fehlerfreien und schnellen Priifen, Doku-
mentieren und Verwalten von Lastaufnahme- und priifpflichtigen
Arbeitsmitteln, insbesondere von metallischen Bauteilen. Es be-
steht aus einem RFID Hochfrequenz-Transponder, einem Lesege-
rat und einer Software. Damit ist es dem Kettenhersteller erstmals
gelungen, ein sicherheits- und problemlésungsorientiertes Produkt
speziell fiir den Einsatz von metallischen Bauteilen herzustellen.
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Leistungsfahigkeit und Entwicklungskraft
finden Anerkennung

Alle zwei Jahre verleiht der frankische Landkreis Anshach
an besonders kreative und erfolgreiche Firmen seinen
mit 10.000 Euro dotierten ,Innovationspreis”. Dieses Jahr
wurde der Lieferant von Epoxid- und Polyurethanharzen
Ebalta Kunststoff GmbH mit Sitz in Rothenburg ob der
Tauber ausgezeichnet.

Ebalta-Geschéftsfiihrer Andre Neutzler présentiert den Innovationspreis im Kreis der
Mitarbeiter. Bild: Frénkischer Anzeiger

+Ebalta besetzt eine interessante Nische fiir ganz Westmittelfran-
ken”, erklarte der Chef der Wirtschaftsférderung, Ekkehard Schwarz,
anlasslich der Preisverleihung Mitte Januar. Der seit 1974 bestehen-
de Betrieb stellt Spezialkunstharze her und gilt mit einem aktuellen
Marktanteil von 35 Prozent in Deutschland als einer der GroBen
der Branche. Das Unternehmen beschaftigt rund 100 Mitarbeiter.
+Ebalta deckt im Rahmen der Wertschopfungskette einen wichtigen
Spezialbereich ab”, so Schwarz. ,Eigene innovative Verfahren und
Produkte lassen auf eine erfolgreiche Zukunft am Standtort Rothen-
burg schlieBen.”

Die Wirtschaftsférderung im flachengréBten Kreis Bayerns wiirdigt
mit dem Preis besonders entwicklungsfreudige Unternehmen. Krite-
rien sind die Arbeitsplatzentwicklung im Landkreis, die Entwicklung
von Neuerungen in den Bereichen Technik, Dienstleistungen etc., die
Ausbildung, die regionale Vernetzung, das Wachstum, die internatio-
nale Ausrichtung und die gesunde wirtschaftliche Entwicklung.

Nachhaltiges und innovatives Management

Rund vier Millionen Euro investierte ebalta in den letzten Jahren und
schuf unter anderem vollig neue Produktionsflachen. In diesem Zu-
sammenhang habe man, so Geschéftsfiihrer Andre Neutzler, zahlrei-
che Ideen zur Verbesserung der Flexibilitdt und zur Unterstiitzung
der Kunden umgesetzt. Ein neues Prozess- und Projektmanagement
wurde eingefiihrt. Die jiingste Krise nutzte das Unternehmen, um
rund 30 Mitarbeiter in umfangreichen Schulungen hierfiir besonders
zu qualifizieren. Betriebsbedingte Kiindigungen wurden auf diese
Weise vermieden. Ebalta setzt zudem auf nachhaltiges Wirtschaf-
ten. Deswegen betreibt man seit 2008 ein Umweltmanagementsys-
tem, das nach I1SO 14001 zertifiziert ist. Zahlreiche innovative neue
Produkte werden entwickelt, gewonnen aus nachwachsenden Ro-
hstoffen. In der Region unterstiitzt die Firma zahlreiche Vereine und
gemeinniitzige Einrichtungen mit Sach- und Finanzspenden und
kommt damit ihrer sozialen Verantwortung nach.

+Flr uns ist es eine sehr, sehr schone Bestatigung, dass unser Be-
mihen von auBen wahrgenommen wird”, kommentierte Andre
Neutzler die Preisverleihung. Er dankte insbesondere den Mitarbei-
tern, die mit ihrem Engagement und ihren zahlreichen Ideen dazu
beigetragen haben. Das Preisgeld wolle man fiir Aus- und Weiterbil-
dung sowie Forschung und Entwicklung verwenden.

Die deutschen Automobilzu-
lieferer stellen sich auf ein En-
de des aktuellen Booms in der
Branche ein. Fiir 2012 wird be-
stenfalls damit gerechnet, dass
das Umsatz- und Ertragsniveau
von 2011 gehalten werden
kann. 2011 wird dagegen fiir
die meisten Unternehmen ein
Jahr, in dem Umsatz und Ertrag
neue Spitzenniveaus erreichen.
Dies zeigt eine aktuelle Aus-
wertung IKB Deutsche Indus-
triebank AG bei ihren Kunden.

IKBZ7

Deutsche Industriebank

Im Schnitt erzielten die Zuliefe-
rer von Januar bis September 2011
im Vergleich zum Vorjahreszeit-
raum ein Umsatzwachstum von 17
Prozent und ein Vorsteuerergeb-
nis von 4,8 Prozent der Gesamtlei-
stung. Die Automobilzulieferer er-
zielten schon 2010, dem ersten Jahr
nach der schwersten Branchenkrise
seit 50 Jahren, wieder zufriedenstel-
lende Ergebnisse. Das zeigt die de-
taillierte Auswertung von Jahresab-
schliisse der IKB-Kunden. Nach dem
Umsatzeinbruch von 28 Prozent in
2009 erzielten die erfassten Unter-
nehmen 2010 ein Umsatzwachstum
von durchschnittlich 40 Prozent und
tibertrafen damit wieder das Vorkri-
senjahr 2008. Eine deutlich unter-
durchschnittliche Entwicklung war
im Zulieferersegment GieBereien zu
beobachten, in dem die Ertrage auch
in 2010 fiir eine nachhaltige Ent-
wicklung zu schwach ausfielen. An
der Borse machen sich die guten Er-
gebnisse der Zulieferer nicht in Form
hoherer Bewertungen bemerkbar.
Das Abschwungrisiko ist dagegen
voll eingepreist.

3D Scannen =
CAD-Modelle von Teilen
Modell- und Musterprifung

www.3dpadelt.de
Tel. :03341-312893

FS 10 Portalfrasmaschine

Fiir Ihre Anwendungen im Modell- und Prototypenbau

l

HEIDENHAIN MeRtaster

FunkmeRtaster zur
Bauteilvermessung
oder- platzierung.

Mehr Informationen auf unserer Homepage.

12-fach Werkzeugwechsler ~ 5-Achs Fraskopf

Tellerwechsler, untergebracht ~ Zum prézisen und
zwischen den Maschinen- dynamischen Zerspanen
standern, mitfahrend am von verschiedenen Werk-
Portal. stoffen.

)

-

info@styrotec.com
www.styrotec.com

ISTYROTEC
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Flexibel
und
extrem
wirt-
schaftlich
In jeder
Anwendung

Zimmermann
prasentiert

neue leistungsstarke
Portalfrasmaschine

R

Die Portalfrdsmaschine FZ 33 bearbeitet Bau-
teile aus unterschiedlichen Materialien schnell,
komplett und wirtschaftlich von fiinf Seiten.

Bild: Zimmermann

Rotorblatter fiir Windkraftanlagen, Flugzeugkomponenten oder Modell- und Formenbau fiir die Automobilindustrie und
viele andere Bereiche: fiir die Bearbeitung sehr groBer Bauteile werden Frasmaschinen benétigt, die geniigend Arbeits-
raum hieten aber gleichzeitig stabil und leistungsstark sind. Dariiber hinaus erfordern die haufig wechselnden Anforde-
rungen im Tagesgeschift eine Anlage, die unterschiedliche Materialien wirtschaftlich bearbeiten kann. Die F. Zimmer-
mann GmbH aus Denkendorf bei Stuttgart schafft mit ihrer neuen Portalfrasmaschine FZ 33 die goldene Mitte, denn
Anwender sind ab sofort nicht nur wesentlich flexibler sondern dariiber hinaus auch rundum profitabel.

Mit bis zu 40 Metern in der X-, 6 Metern
in der Y- und 3 Metern in der Z-Achse bi-
etet die neue Portalfrasmaschine FZ 33 ein-
en sehr groBen Arbeitsraum und ist dabei
besonders leistungsstark und stabil. Der An-
wender profitiert vor allem von ihrer hohen
Wirtschaftlichkeit, die insbesondere aus den
vielféltigen Einsatzmdglichkeiten resultiert.
Verbundwerkstoffe und Leichtmetalle las-
sen sich auf der FZ 33 ebenso bearbeiten wie
Stahl und Guss. Dem Anwender sind damit
weder in der GroBe des Bauteils noch du-
rch dessen Material Grenzen gesetzt. Wegen
des schlanken Entwicklungsverfahrens kann
F. Zimmermann die FZ 33 zu einem attrak-
tiven Preis anbieten. In Verbindung mit dem
groBen Anwendernutzen amortisiert sich die
neue Portalfrasmaschine binnen kiirzester
Zeit.

Das gesamte Zimmermann Portalfrasm-
aschinen Know-how wurde in die FZ33 in-
vestiert. Der Kunde profitiert nun von einer
hochdynamischen und wirtschaftlichen An-
lage bei nochmals gesteigerten traditionel-

1-2012 modell + form

len Zimmermann Eigenschaften wie Ober-
flachenqualitat und Genauigkeit.

GroBer Arbeitsraum zum

attraktiven Preis

Die innovative Fraskopftechnologie ermdglicht
ein schnelles und zusammen mit hochau-
flésenden Messsystemen hochprézises Posi-
tionieren, denn sie verbindet hohe Drehmo-
mente mit hohen Rotationsgeschwindigkeiten
in der A- und C-Achse bis 360 °/s. Die Fraskop-
fe VH 20 und VH 30 sind vielseitig einsetzbar.
In der Automobilindustrie kdnnen damit Mod-
elle unterschiedlicher GroBen und Konturen
bearbeitet werden, in der Flugzeugindustrie
Strukturteile aus Aluminium, Laminierformen,
Spannvorrichtungen, Verbundwerkstoffe im
Interieur und Exterieur. Zum Einsatz kommen
sie auch im Bootsbau oder bei der Herstellung
von Produkten im Bereich alternativer Ener-
gien wie Rotorblatter fiir Windkraftanlagen.
Mit der FZ 33 erhalt der Anwender also eine
Maschine, die ein sehr gutes Preis-Leistungs-
Verhéltnis bietet. Durch die optimierten Fer-

tigungs- und Montageprozesse sowie den
Einsatz standardisierter Komponenten kann
F. Zimmermann die Lieferzeiten drastisch
verkiirzen. Auch an Servicefreundlichkeit
wurde bei Zimmermann gedacht: die FZ 33
ist sehr gut zuganglich, zudem sind nur Kom-
ponenten verbaut, die eine hohe Lebensdauer
gewahrleisten. Der Anwender profitiert somit
von geringen Lebenszykluskosten. Zimmer-
mann hat die FZ 33 auf die unterschiedlichen
Bediirfnisse der Anwender gut vorbereitet. Be-
wahrte Komponenten wie Teilung des Arbe-
itsraums oder verschiedene Arbeitsraumab-
deckungen sind selbstverstandlich erhaltlich.
Frasmaschinen dieser Leistungsklasse sind oft
zu hoch fiir Produktionsstatten mancher An-
wender. Mit der niedrigen Bauform der FZ 33
hat F. Zimmermann somit ein weiteres Prob-
lem gelost.

Beziiglich der Ausstattung der FZ 33 berat
Zimmermann die Anwender, um individuelle
Anforderungen zu erfilllen — selbstverstan-
dlich auch im Hinblick auf eine optimale En-
ergiebilanz. [ |

WORLD OF METALS

METALLE SIND UNSERE LEIDENSCHAFT

Als international agierendes Hightech-Unterneh-
men setzen wir auf Innovationen — in der Tech-
nologie wie bei unseren Serviceleistungen. Wir
beobachten die Markte, entwickeln Konzepte und
nehmen jede Herausforderung an. Fur unsere
Kunden sind wir rund um den Globus und rund
um die Uhr aktiv. Damit wir auch weiterhin ,welt-
weit stark abschneiden®.

UNSER LEISTUNGSPROFIL:
Aluminium, Kupfer, Messing, Bronze
und Kunststoffe als:

¢ Platten

¢ Bleche

e Stangen

* Ronden

e Ringe

* Profile
Zuschnitte
i

- Y - - R,

KUPFER

BIKAR-METALLE GmbH e Industriestrasse ¢ D-57319 Bad Berleburg
Tel.: +49(0)2751/9551 111 » Fax +49(0)2751/ 9551 555 e www.bikar.org

BIKAR
METALLE
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Einfach, sicher und hochautomatisiert

Tebis macht Kompletthearbeitungen durchgangiger

Bend kann das System automatisch die
entsprechenden Geometrieelemente selek-
tieren.

Noch vor der NC-Ausgabe holt der Tebis-Si-
mulator die dreidimensionale Realitat der

Werkstatt direkt in die NC-Programmierung.
Weil alle Maschinen und Werkzeuge als 3D-
Modell detailgetreu abgebildet sind, kén-
nen samtliche Bewegungen von Maschine
und Werkzeug auf Kollision und Einhaltung

des Bearbeitungsraums exakt gepriift wer-
den. So ist sichergestellt, dass die Komplett-
bearbeitung mit beliebigen Dreh-, Fras- und
Bohrprogrammen storungsfrei auf der Ma-
schine ablaufen kann. |

Aus nicht vollstdndig rotationssymmetrischen 3D-Daten, wie Volumen oder Netzen, erstellt Tebis automatisch ein Wenn ein Drehbereich nicht vollsténdig mit einer Anstellung
Rotationsprofil. So erkennt man sofort, welche Bereiche des Bauteils nicht fertig gedreht werden kénnen (rot ein- gefertigt werden kann, so lassen sich bereits bei der NC-Pro-
geférbt). grammierung mehrere Anstellungen definieren. Die Maschine

Bei allen Bearbeitungen werden Kollisionen bereits bei der Berechnung mit dem
Komplettwerkzeug gepriift. Falls ntig, wird der zu bearbeitende Bereich automa-
tisch verkleinert.

Mit nur einem Werkzeug kénnen verschiedene Hinterschnittbereiche vollstindig zerspant werden.
Die benétigte Spindelorientierung wird automatisch gesetzt.
Bilder: Tebis

34

kann ohne Unterbrechung durchlaufen.

Mit dem neuen Tebis-Modul zur Drehbearbeitung wird die NC-Programmierung von kombinierten Dreh- und Frasma-
schinen durchgéngig. So konnen die verkiirzten Fertigungszeiten effektiv genutzt werden, die diese Maschinen bei
verkniipften Dreh-, Fras- und Bohrprozessen erméglichen. Denn auch beim Programmieren geht keine Zeit verloren.
Dafiir sorgen die einheitliche Bedienoberflache und die durchgehende Prozesskette, in der das Rohteil iiber alle Be-
arbeitungsarten hinweg weitergereicht und permanent aktualisiert wird. An Tebis CAD/CAM-Stationen entstehen so
mit wenigen Mausklicks auch fiir komplexe Bauteile optimierte NC-Programme mit kollisionsgepriiften Komplettwerk-
zeugen. Die Basis dafiir sind NC-Schablonen, in denen Unternehmen ihr gesamtes Fertigungswissen sammeln und spei-

chern konnen.

Tebis CAD/CAM-Stationen arbeiten mit be-
liebigen Eingangsdaten. Dabei spielt es kei-
ne Rolle, ob Zeichnungen, Kurven, Flachen
oder Volumenkdrper vorliegen. Fremddaten
lassen sich dber zahlreiche Standard- oder
Direktschnittstellen einlesen.

Bereits wahrend der Arbeitsvorbereitung
nutzt der Anwender die Tebis-Bibliotheken
mit den in seiner Fertigung verfiigharen Ma-
schinen und Werkzeugen. Dabei verwaltet
die Tebis-Werkzeug-Bibliothek Komponen-
ten wie Schneidplatten und Schneiden mit
Schneidstoff und Schnittwerten sowie Hal-
ter, Verlangerungen und Aufnahmen. Alle
Komponenten enthalten Informationen zu
Werkzeug-Geometrien und Kupplungen, um
daraus realitatsgetreue Komplettwerkzeuge
zusammenzustellen. Bei Stech- und Dreh-
werkzeugen werden auch freie 3D-Geo-
metrien unterstiitzt. Drehwerkzeuge lassen
sich iber die Eingabe des 1SO-Codes leicht
erfassen. Die Tebis-Maschinen-Bibliothek
verwaltet Maschinen und Maschinenkdpfe.
Dort werden die Parameter fiir Maschinen-
gruppe, Drehzahlbereich, Spindelanschluss
und Innenkiihlung hinterlegt. Dabei wird
nicht nur die Geometrie, sondern auch die
Kinematik und Werkzeugbestiickung der
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Maschine mit einbezogen. Auch der Post-
prozessor der Maschine wird hier festge-
legt.

Fertigungsfortschritt jederzeit
nachvollziehbar

Die Komplettbearbeitung mit Tebis lasst sich
durch strukturierte Daten noch weiter ver-
einfachen. So lassen sich Bereiche entspre-
chend kennzeichnen, die unterschiedlich
bearbeitet werden sollen. Jetzt kann das Sy-
stem eindeutig erkennen, welche Bereiche
beispielsweise gedreht, welche gefrast und
welche gebohrt werden, oder wo besondere
Oberflachengiiten erzielt werden miissen.
Wahrend die NC-Programmierer festgele-
gen, in welchen Aufspannungen und Rei-
henfolgen die einzelnen Bearbeitungen
durchgefiihrt werden sollen, Iasst sich Dre-
hen mit Bohren und Frasen in beliebiger
Reihenfolge zu einer Komplettbearbeitung
kombinieren. Das Rohteil wird {iber die ge-
samte Bearbeitung hinweg weitergereicht
und permanent aktualisiert. So lasst sich
der aktuelle Fertigungsfortschritt auch visu-
ell jederzeit nachvollziehen.

Das Tebis-Modul zur Drehbearbeitung ent-
halt Funktionen zum langs-, plan- und kur-

venparallelen Drehen von Konturen und
Einstichen sowie zum stirnseitigen Bohren
— auch auBermittig. Ebenso lassen sich zy-
lindrische, konische oder planare Gewinde
problemlos fertigen. Das System erkennt
automatisch, ob der Bereich von innen oder
von auBen bearbeitet werden muss.

PlanmaBig arbeiten

Alle Bearbeitungen an einem Bauteil wer-
den im Arbeitsplan gespeichert. Der Arbeits-
plan ist das zentrale Organisations- und
Fertigungsinstrument in Tebis. Durch die
Kopplung mit Maschinen- und Werkzeug-
Bibliothek ist sichergestellt, dass immer die
tatsachlich vorhandenen Fertigungsmittel
verwendet werden. AuBerdem transportiert
der Arbeitsplan die Informationen (iber be-
notigte Werkzeuge, Maschinen, Spannmittel
etc. zu allen Prozessbeteiligten.

Jeder Arbeitsplan enthélt das Fertigungs-
wissen fiir das zugehdrige Bauteil. Da sich
die Arbeitsplane als NC-Schablonen spei-
chern lassen, kann man so das im Unterneh-
men verfiigbare Fertigungswissen sammeln
und fiir kiinftige Aufgaben verwenden. Da-
zu wird eine als Vorlage gespeicherte Scha-
blone einem Bauteil zugewiesen. Anschlie-

UNSERE ZWEI NEUEN TRANSPARENTEN
PUR-VAKUUMGIERHARZE:

PX 5211 + PX 5212

SONn

——
TECHNOLOGIES

VERBESSERUNG DER PHYSIOLOGIE:
Wegfall von Quecksilberhaltigen
Katalysatoren in AXSON-Produkten
Technologische Vorteile und bessere
Umweltvertréglichkeit

AKTUALISIERUNG DER REZEPTUR:

Bei den neuen Produkten wurden die
physikalischen und optischen Kennwerte
verbessert, u. a.:
Wiérmealterungsbesténdigkeit PX 5211:

konstant +80 °C, PX 5212: konstant + 100 °C

Transparenz: Lichtdurchléssigkeit: 89%,
Brechungsindex: 1.511)

ANPASSUNG AN KUNDENANFORDERUNGEN:

PX 5211 ist geeignet fir Anwendungen in
den Bereichen Kunst & Dekoration;

PX 5212 wurde hauptséchlich konzipiert fisr
technische Teile und Prototypen.

AXSON GmbH

Mitglied der Axson Group
Waldstr. 72 + 63128 Dietzenbach
Tel.. 06074 407110 « Fax: -77
verkauf@axson.de
axson.de * axsondecoline.de
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die Leistungsfahigkeit von
Mehrprozessor-PCs fiir die

Sténdig aktualisierte Angebote
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NC-Programmberechnung

voll auszunutzen. mit einem Halter aus der Bibliothek ergénzt  die Durchlaufzeiten verkiirzen und Prozesse unter
% T T T T ey e Bilder: Sescoi werden, so dass eine vollstandige Elektro-  sicher gestalten. Ideale Voraussetzungen
e S S R o o S e e APl S ks s P B L de entsteht. Das System generiert auBerdem  schaffen die beiden ERP-Systeme WorkPLAN www.styrotec.com

Software fir Einzelteil- und
Kleinserienfertigung

Die Sescoi GmbH hat sich von Anfang an auf Software spezialisiert, die beson-
ders auf Prototypen- und Kleinserienfertigung zugeschnitten ist. Jiingst hat das

Unternehmen die aktuellen Versionen und Module vorgestellt.

Mit dabei ist die Version 21 des CAD/CAM-
Systems WorkNC, die den Weg von der Kun-
denzeichnung oder dem CAD-Modell zum
gefrasten Bauteil wesentlich beschleunigt.
Die neuen Funktionen Multi-Threading und
Parallel Processing sorgen fiir deutlich kiir-
zere Rechenzeiten. Sie ermdglichen es, die
Leistungsfahigkeit von Mehrprozessor-PCs
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fiir die NC-Programmberechnung voll aus-
zunutzen.

Multi-Threading verteilt Frasbahnberech-
nung auf mehrere CPUs. Dies ist zum Berech-
nen von Schnitten, fiir Kollisionskontrollen
und &hnlichen Aufgaben sinnvoll. Unter Par-
allel Processing versteht man das gleichzei-
tige Berechnen mehrerer Frasbahnen. Selbst-

Das CAD/CAM-System WorkNC ist in Sachen Automatisierung besonders fortschrittlich.
Das optionale Modul Auto WorkNC ermdglich das Erstellen von NC-Programmen auf Basis minimaler Eingaben.
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verstandlich lassen sich Multi-Threading und
Parallel Processing kombinieren. Wenn der
PC mit vier oder acht Prozessoren ausgestat-
tet ist — was heute nur noch einen niedrigen
vierstelligen Euro-Betrag kostet — werden ex-
trem kurze Rechenzeiten erreicht.

Trend zu automatisierter
Programmierung

Ein ausgepragter CAD/CAM-Trend ist in der
automatisierten Programmierung zu erken-
nen.WorkNC ist in diesem Bereich besonders
fortschrittlich, denn es enthélt schon seit Jah-
ren die Funktion Autob, die aus existierenden
3-Achsen-Programmen automatisch 5-Ach-
sen-Frasbahnen generiert. Als Alternative bie-
tet Sescoi die Strategie Auto3+2 an, die aus
3-Achsen-Programmen Frashahnen fiir das
Bearbeiten in schrager Arbeitsebene gene-
riert. Einen Schritt weiter geht die neue Opti-
on Auto WorkNC: Sie bietet die Mdglichkeit,
die komplette NC-Programmierung automa-
tisch ablaufen zu lassen. Bendtigt werden le-
diglich die Bauteildaten als 3D-CAD-Dateien,
wenige Zusatzinformationen und eine Bei-
spielprogrammierung.

Erst seit kurzem verfiigbar ist das WorkNC
CAD Hybrid Modeling. Diese intelligente Soft-
ware arbeitet in einer benutzerfreundlichen
Umgebung mit Festkérper- und Flachenmo-
dellen, unter Anwendung einer vollstandigen
Palette parametrischer Befehle, um CAD-Ge-
ometrien schnell und leicht zu manipulieren
und zu reparieren.

Unterstiitzung fiir die

Funkenerosion

Ebenso neu ist WorkNC Electrode, das Elek-
troden-Modul von Sescoi. Es verkniipft die
fiir WorkNC typische Automatisierung mit in-
telligenter Interaktivitat und bedient sich der
Fahigkeiten von WorkNC-CAD Hybrid Mode-
ling. So ist die Software in der Lage, die Elek-
trodengeometrie direkt aus dem CAD-Mo-
dell abzuleiten. Sie kann noch geédndert und

die Dokumentation und die Koordinatensy-
steme der Elektrode, um eine korrekte Posi-
tionierung fiir die Elektroerosion zu gewahr-
leisten.

Wer sich heute in der Einzel- und Kleinseri-
enfertigung gegen internationale Konkur-
renz behaupten will, muss einen méglichst
durchgangigen Datenfluss realisiert haben.
Mit einem passenden ERP-System lassen sich

Enterprise und MyWorkPLAN. In den Ver-
sionen 4 stellt Sescoi neue Werkzeuge fiir
das Kundenbeziehungsmanagement und ei-
ne Kombination von detaillierten und verein-
fachten Planungsmethoden zur Verfiigung.
Sie enthalten aktualisierte Benutzeroberfla-
chen, eine neue Zugriffsmdglichkeit auf das
System Uber Internet und neue Funktionen
zur Verwaltung von Losproduktionen. |

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

Stelnhacher Srade @
G476 Kormberg-oherdehstadt
Telefon: 06178 / G116
Telefax: 06T/8 / G1032
clilalk veriaif@alirediichow.de

Alfred Lienow oHG

M odettbaubedary ficr den Holy-, W etall-, Robdllen- und Werkseugbac

Modellschriften:
Dubel:

MeRwerkzeuge:

Aus Kunststoff, Messing, Weissmetall

Modelldiibel, Scheibendiibel aus Messing, Holz- & Metall-Meisterdiibel
Schieblehren, TiefenmaRe, Stahl-StabmaRstdbe in verschiedenen SchwindmaRen,
HohenmeR- und AnreiRgeriate mit Schwindmalien

Aus Messing, Stahl, Kunststoff

Schaftfraser fiir Holz, Metall und Kunststoff

MetallfraRer: alle Gradzahlen

DICK-Raspeln, Turboraspeln, Turbofraser, Riffelfeilen,

Riffelraspeln, Prazisionsfeilen, Fraserfeilen

Epoxide, Polyurethane, Silicone, Blockmaterialien, PU-Stylingmaterialien,
Klebstoffe, Fiillstoffe, Pasten und Spachtel

Schlitzdiisen:
FraBwerkzeuge:

Modellraspeln:

Kunststoffe:

DE-STA-CO

Metallerzeugnisse

Wir liefern alle & Spanner
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Tuningpakete fiir mehr

Produktivitat

CAM- und CAD-Produkte fiir
verschiedenste Einsatzgebiete

Die britische Software-Schmiede Delcam hat brandneue
2012er Versionen von PowerMILL, FeatureCAM und Delcam

Eines der High-
lights bei Power-
MILL 2012 ist das
parametrische Spi-
ralschlichten. Hier
frast das Werkzeug
eine durchgehende
Spirale iber die

. | Freiformflache
for SolidWorks, sowie das neueste Release von PowerIN- hinweg.
SPECT vorgestellt.
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Interaktive Funk-
tionserkennung:

Bei Delcam for
SolidWorks 2012
arbeiten jetzt

auch die Anfas-
beziehungsweise
Entgratfunktionen
featurebasiert und
damit automatisch.
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Die Messergeb-
nisse kann man
bei PowerINSPECT
nun direkt in die
BemaBung des
CAD-Bauteils ein-
flieBen lassen.

- Bilder: Delcam

(PSP ey ey ey

PowerMILLdecktbeiDelcamals Highend-CAM-
System den anspruchsvollen Frasbereich ab. Bei
der 2012er Version wurde bei den Neuerungen
der Schwerpunkt auf neue und zum Teil
einzigartige Strategien fiir die simultane Fiinf-
Achs-Bearbeitung gelegt. Zu den Highlights
zahlt dabei die neue ,Flowline”-Funktion,
mit der sich die Oberflachenqualitét von frei
geformten Flachen erheblich verbessern lasst.
Das Werkzeug bewegt sich dabei in FlieBlinien
in freier Richtung und Form der Bahnen. So
werden Flachen sozusagen ohne Zwang der
Parameterrichtung iibergreifend geschlichtet,
was zu wesentlich glatteren Oberflachen fiihrt
und gleichzeiti Werkzeug und Maschine
schont.

Dariiber hinaus verfiigt PowerMILL 2012 {iber
weitere neue Funktionen wie beispielsweise
das parametrische Spiralschlichten, eine op-
timierte Drehachsenbewegung, den verbes-
serten Umgang mit kurzen Werkzeugen, das
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Begrenzen von Fraswegen in der Z-Hohe und-
Tiefe direkt bei der Fraswegberechnung oder
die stark erweiterte Makrosprache. Damit
lassen sich individuelle Abldufe nun noch
leichter automatisieren.

Allrounder mit noch
leistungsfahigeren Funktionen

Auch FeatureCAM, das mit sehr umfangreichen
Featureerkennungs-Funktionen  ausgeriistete
CAM-System zum Zwei- bis Fiinf-Achs-Fra-
sen, Drehen und Drehfrasen, Bohren so wie
zum Drahterodieren, prasentiert sich in der
Version 2012 mit zahlreichen Neuerungen.
Hierzu zdhlt unter anderem eine gednderte
Benutzeroberflache, beidersichTastenkiirzelnun
individuell zuweisen und als kopierbare Datei
speichern lassen. In der Werkzeugdatenbank
lassen sich einige Zerspanungsparameter nun
fest oder sogar materialabhangig den einzelnen
Werkzeugen zuweisen.

‘ “:: =
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Weitere Neuerungen betreffen die erweiterten
Moglichkeiten bei der Z-Zustellung, der redu-
zierten Abbremsung und Beschleunigung,
oder die Unterstiitzung von unterschiedlichen
positiven oder negativen X- und Z- Schlicht-
aufmaBen beim Drehen oder Drehfrdsen.
Halter fiir Drehwerkzeuge kann man als
Volumenmodell  darstellen, wodurch das
Simulationsergebnis am Abschluss der Pro-
grammierung genauer wird. Interessant
ist auch der in FeatureCAM 2012 nun im-
plementierte Modellvergleich, mit dem sich
der Zustand des Materials nach dem Frasen
mit bis zu finf Achsen, Drehfrasen oder
Drahterodieren visualisieren lasst.

Mehr Fertigungstechnologien, mehr
Featureerkennung

Viele der Funktionen, die im Zuge der jiin-geren
Releasewechsel in FeatureCAM und PowerMILL
implementiert wurden, finden sich auch in der
2012er Version von Delcam for SolidWorks
wieder. Die Ein-Fenster-L6-sung, die man direkt
aus SolidWorks heraus bedienen kann, basiert
im Wesentlichen auf FeatureCAM, verfiigt
aber auBerdem Uber die Multithreading-Fras-
strategien von PowerMILL. Neben den bisher
bereits unterstiitzten Fer-tigungstechnologien
(Simultan-)Frasen (mit bis zu funf Achsen),
Bohren, Drehen und Drehfrasen beherrscht die
neue Version nun auch das Drahterodieren.
Neu sind unter anderem auch die Feature-
basierten Fas- und Entgratfunktionen oder die
Mdglichkeit, sich (iber Restmaterialmodelle bei
der Aus-wahl adéquater WerkzeuggroBen fiir
das Restschruppen und Schlichten helfen zu
lassen.

3D-Messen mit noch mehr
Performance

Mit dem aktuellen Release 2 unterstiitzt
PowerINSPECT 2011 jetzt auch den 64-Bit-
Modus aller neueren Windows-Versionen,
was sich vor allem bei der CAD-Performance
positiv bemerkbar macht. Die Komplettlosung
zum  CAD-Modell-basierten  Priifen  und
Messen komplexer 3D-Teile ist hardware-seitig
mit jeder Messtechnik kompatibel, die mit
Koordinaten arbeitet — egal ob optisch oder
berlihrend und von welchem Hersteller. Neu
ist auch die Mdglichkeit, die Messergebnisse
direkt als BemaBung in die CAD-Grafik des
Bauteils eintragen zu konnen. Erweitert
wurde auBerdem die Digitalanzeige, wodurch
PowerINSPECT zum praktischen Werkzeug
fiir AnreiBarbeiten wird, beispielsweise bei
Arbeiten an Karosseriebauteilen. |

Neue App

zum Berechnen
von Gewichten
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Materiak C17500 [(ASTM LISA)
8.8 gfem?
EM Hummer: Cu Co2 Ba (EM Norm)®
EN Nummar:  CWI104GC [EN Momm)®
“Material Ghnlich EN AW

Die BIKAR-METALLE GmbH hat auf viel-
fachen Wunsch ihrer Kunden einen Ge-
wichtsberechner programmiert, der zur-
zeit fiir iPhone und iPad zum kostenlosen
Download zur Verfiigung steht. Er ist zu
finden ihn im App-Store unter ,Metal
World“. Eine Android-Version fiir Smart-
phones soll Anfang 2012 realisiert sein.

Die neue App kann Gewichte aus fast 300 Werk-
stoffen und Elementen berechnen. Nutzer erhal-
ten Ergebnisse fiir

gewalzte und gegossene Werkstoffe: Bleche,

Platten, Zuschnitte, Ringe, Ronden
@ Stangen: rund, halbrund (Segmentschnitt),

flach, vierkant, sechskant, achtkant, zwolfkant
@ Rohre: rund, vierkant, sechskant — eckig und

mit Rundloch, Buchsen, Hohlstangen;
@ Profile: Winkel (L) /T/ U /Z / Doppel-T;
@ Sonderformen: Kugeln.
Bei Nichteisenmetallen sind neben den EN-Nor-
men auch viele vergleichbare Normenbezeich-
nungen nach DIN, UNI (Italien), BS (British Stan-
dard), AFNOR (Frankreich), sowie aus Spanien,
Schweden und Norwegen enthalten. Einige von
diesen sind jedoch nur dhnlich. Ferner finden An-
wender spezielle Werkstoffe fiir den Werkzeug-,
Formen- und Modellbau wie FORMODAL, UNI-
DAL oder CERTAL.
Bei Rohren, Buchsen, Hohlstangen und Ringen
berechnet das System aus D1 und D2 die Wand-
starke bzw. aus D1 und Wandstarke wird D2 be-
rechnet usw.. Bei Halbrundstangen bzw. Seg-
mentrundstangen wird jeweils der dritte Wert
automatisch berechnet (z. B. Eingabe ,h" und
.S" = Durchmesser x).
UndwennMittagspauseist,kannmanjaauchmal
eine Kugel aus Neuschnee, einen Eichenbalken
oder den Ehering aus reinstem Gold berechnen.
Die aktuelle Version soll erst der Anfang sein.
BIKAR mdchte die App noch weiterentwickeln
und nimmt Verbesserungsvorschlage (per Mail
an jan.sassmannshausen@bikar.com) gerne
auf. ,Und wenn Ihnen der kleine Helfer gefallt,
wiirden wir uns Uber eine positive Bewertung
im App-Store sehr freuen”, sagt Firmenchef
Konstantin Bikar. |

WIE KONNEN SIE
MIT SICHERHEIT
BESSER FRASEN?

Wir von Bornemann sagen lhnen wie es geht!

a1

FRASMASCHINEN FUR
METALLBEARBEITUNG

* hervorragende Verlasslichkeit

souverdne Performance

FRASMASCHINEN FUR

KUNSTSTOFFBEARBEITU Ng\ o

<

!

« das groBe Maschinen- und
Zubehorprogramm

e immer die richtige Losung
fiir jede Anwendung

WAS HEISST ,,MIT SICHERHEIT BESSER FRASEN FUR SIE?

Treten Sie in Dialog mit uns

© BORNEMANN

Bornemann Maschinenbau GmbH - Klus 9 - 31073 Delligsen
Tel.: +49 (0)5187 9400-0 - Fax: +49 (0)5187 9400-33

www.bornemann-mb.de info@bornemann-mb.de
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Einstieg mit VISI Flow Lite

Flow Lite heiB8t das neue VISI-Modul der MECADAT CAD/CAM Computersysteme
GmbH aus Langenbach. Es wurde zwar bereits in Version 18 eingefiihrt, ist aber
in der neuen VISI Version 19 nochmals optimiert worden.

. Flow Lite ist eine extrem einfach anzuwen-
dende Fiillsimulation fir Thermoplastspritz-
gieBen. Da die Kosten fiir Anderungen in
den Projektphasen Konstruktion, Werkzeug-
bau und Serienanlauf jeweils um den Fak-
tor 10 steigen, kénnen mit Flow Lite schon
sehr friih entsprechende Probleme an Bau-
teil und Werkzeug erkannt sowie Optimie-
rungen vorgenommen werden,” berichtet
MECADAT-Geschaftsfiihrer Ralph Schmitt.
Durch die direkte Integration in die VISI

Intuitiv und aufriisthar

Bei VISI Flow Lite erfolgt eine vollautoma-
tische Vernetzung und Wandstarkenanalyse.
Nach Eingabe des entsprechenden Materi-
als — unverstarkt oder verstarkt — und der
Festlegung des Anspritzpunktes werden die
Prozessparameter wie Einspritzzeit, Schmel-
zetemperatur und Werkzeugtemperatur aus
den Standardvorgaben des Programms Uber-
nommen. Diese Parameter sind aber natiir-
lich jederzeit auf entsprechende Erfahrungs-

werte anderbar.

adTART"" L RINSEN

Nun berechnet
Flow Lite wichtige
relevante Kenngro-
Ben wie FlieBfront,
= Druckbedarf  und
mm i Temperaturverlauf.
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Durch den Verlauf
der FlieBfront ist
einfach zu erken-
nen, ob die Kavi-
tdt balanciert ge-
fillt wird oder wie
Dome und Rippen
angestromt  wer-
den. Die zu erwar-
tenden Bindendhte

und Lufteinschlisse
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Funktionalitat fiir die Werkzeugkonstruktion
erlaubt Flow Lite dem Konstrukteur schnell
und einfach werkzeugrelevante Konstruk-
tionsaspekte wie optimaler Anspritzpunkt
oder die beste Lage der Auswerfer zu iiber-
prifen.

Auch ein Standalone Einsatz von VISI Flow
Lite beispielsweise in der Angebotspha-
se ist moglich. Artikelkonstruktionen kon-
nen mit den Standardschnittstellen (lges,
Step, Parasolid, Solid Works, Solid Edge und
STL) einfach (ibernommen werden. Direkt-
schnittstellen zu den groBen Produktent-
wicklungssystemen stehen optional zur
Verfliigung. Auch ein konstruktives Modifi-
zieren der Modelle, wie zum Beispiel das
Andern von Wandstarken, ist jederzeit mdg-
lich.
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werden  graphisch
angezeigt. Des Wei-
teren werden die
Scherspannung und
die entsprechende
Kihlzeit ~ermittelt.
Durch eine neuar-
tige Qualitatsana-
lyse ist Flow Lite in
der Lage dem An-
wender anzuzeigen,
welche KenngréBen
kritisch sind und
welche  Kenngro-
Benanderung einen
eventuell noch op-
timaleren  Prozess
bewirken wirde. AbschlieBend kann auto-
matisch ein Bericht aller Fiillstudien erstellt
werden. Auch ein kostenloser Viewer steht
zur Verfiigung und ein Upgrade von Flow
Lite auf die Vollmodule von VISI Flow ist je-
derzeit moglich.

»Durch die intuitive Eingabe und die verfiig-
bare Hilfestellung bendtigt Flow Lite keiner-
lei Schulung. Ein Grundwissen fiir Werkzeug-
design und SpritzgieBen ist ausreichend,
um die Prozessparameter festzulegen und
die Ergebnisse zu interpretieren. Flow Lite
ist somit ein optimales rheologisches Ein-
stiegsmodul fiir alle Anwender aus dem For-
men- und Werkzeugbau. Es kann jederzeit
aufgeriistet und um Module wie Verzug und
Temperierung erganzt werden,” fasst Ralph
Schmitt zusammen. ]

Neue Méglichkeiten
fir Modellbau

Modell aus ebalta PU-GieBmasse GM 985-1.

GroBe Resonanz bei der
ebalta-GieBereitagung

GroBen Anklang fand die Ende des letz-
ten Jahres von der Firma ebalta Kunst-
stoff GmbH in Rothenburg ob der Tau-
ber veranstaltete Kundentagung fiir
den GieBereimodellbau.

Ein Blick hinter die Kulissen hatte ebalta-Ge-
schaftsfiihrer Andre Neutzler in seiner BegriiB-
ung angekiindigt. Beim Betriebsrundgang erhiel-
ten die Teilnehmer der Kundentagung dann auch
Einblick in der Arbeit in den Labors und der Pro-
duktion. Fiir die Anwender besonders interessant
waren die anschlieBenden Vortrage zu brandak-
tuellen Themen.

Zum Auftakt ging es um Wirtschaftlichkeit und
Anwendungsmdglichkeiten von Blocken und Plat-
ten aus eigener Entwicklung. Hier wurden viele
Praxisbeispiele von innovativen Herstellungsver-
fahren vorgestellt. Mitten aus der Praxis berich-
tete anschlieBend Jiirgen Haselwander von der
Firma Meissner Formentechnologie in Steinen/
Baden iiber eine Neuigkeit in der Anorganik. Das
Kunststoffwerkzeug MAEK fiir die Kernkastenfer-
tigung steht fiir Kostenreduktion und Prozessop-
timierung bei kiirzeren Entwicklungszyklen in der
GieBe-reitechnik. Basis von MAEK ist ein gemein-
sam mit ebalta entwickelter hitzebestandiger
Kunststoff sowie eine flexible und warmeleitfahi-
ge Zwischenschicht, die mit Ihrer Verformbarkeit
fur die entsprechende Formschliissigkeit sorgt.
Spannend war der Vortrag zum Umgang mit der
neuen Generation an nicht toxischen Polyure-
thanharzen. Die Problematik bei der Umstellung
wurde seitens der Modellbauer ausfiihrlich dar-
gestellt und in regem Austausch diskutiert. Klar
wurde, wie ein gemeinsamer Weg der Zusam-
menarbeit von Modellbauern, GieBereien und
ebalta beschritten werden kann.

Geschéftsfilhrer Neutzler freute sich Uber eine
«Sehr gelungene Veranstaltung”, zu der viele
Gaste schon am Vortag zu einem gemeinsamen
Kennenlernen beim Abendprogramm angereist
waren. Nach der groBen Resonanz findet im Marz
2012 schon die dritte GieBereitagung bei der Fir-
ma ebalta statt. |
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Auf der Fachmesse Euroguss im Januar prasentierte
die Firma Chem-Trend die neueste Generation der
Chem-Trend SL Formentrennstoffe sowie neue Kol-
benschmiersysteme und -schmierstoffe aus der Chem-
Trend PL Reihe. Chem-Trends Produkte fiir die Druck-
gussindustrie helfen Anwendern, die Ausschussraten
zu reduzieren und Produktionskosten zu senken. Die
neuen Entwicklungen erhéhen die Prozesseffizienz in
der GieBerei und tragen zu einer messharen Steige-

rung der Gussqualitat bei.

Formentrennstoffe der Marke Chem-Trend
SL sind seit langem weltweit als hervorra-
gende Losungen fiir den DruckgieBprozess
bekannt. Die neueste Generation der Chem-
Trend SL Trennstoffe ermdglicht den Trenn-
filmauftrag im Micro-Spriihverfahren. Da die
Formoberflache zur Ausbildung des Trenn-
films nicht, wie bei herkdmmlichen Trenn-
stoffen notwendig, stark abgekiihlt werden
muss, werden bei Anwendung von Chem-
Trends neuen, wasserfreien Chem-Trend SL
Produkten die Zykluszeiten erheblich redu-
ziert und die Formlebensdauer betréchtlich
erhéht. Chem-Trend SL Formentrennstoffe
sind dariiber hinaus bei hohen Tempera-
turen einsetzbar, ohne dass die Filmausbil-
dung im mittleren und unteren Temperatur-
bereich negativ beeinflusst wird. Durch das
Benetzungsvermdgen in einem breiteren
Temperaturfenster ist auch bei inhomogen
temperierten GieBwerkzeugen ein sicheres
GieBen ohne stérende Metallanklebung ge-
wahrleistet. Aufgrund der Produktformulie-
rung und der geringen Auftragsmenge ist
diese Technologie duBerst umweltschonend,
erhoht die Formstandzeiten, spart Prozess-
zeit und reduziert die Kosten bei der Abwas-
seraufbereitung.
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Prozesseffizienz
im DruckgieB-Prozess
steigern

Neue wasserfreie
Formentrennstoffe
reduzieren Zykluszeiten

Chem-Trends Prozesshilfsmittel tragen zu einer
messharen Steigerung der Gussqualitat bei.
Bilder: Georg Fischer

Anwendung finden Produkte der Marke
Chem-Trend SL unter anderem bei der Pro-
duktion von komplexen Strukturbauteilen.
Durch die geringe Riickstandsbildung der
Formentrennstoffe auf der Bauteiloberfla-
che und im Gussgefiige eignen sich die neu-
en Chem-Trend SL Produkte insbesondere fiir
die Herstellung von Gussteilen, die im spa-
teren Prozess beschichtet oder durch Schwei-
Ben oder Kleben gefiigt werden.

Kolbenschmierstoffe der

nachsten Generation

Chem-Trends PL Kolbenschmierstoffe ermég-
lichen eine héhere Auslastung der Maschinen
durch langere Standzeiten der Schusskolben
und GieBkammern. Das neue Chem-Trend PL
723 ist ein Kolbenschmierstoff mit hoher Vis-
kositat und gutem Benetzungsvermogen. Die-
se Eigenschaften ermdglichen eine gleichméa-
Bige Kolbenbewegung und erhhen dadurch
die Qualitat der Gussteile. Durch die Ver-
wendung biologisch abbaubarer Rohstoffe
ist dieses Produkt wesentlich umweltscho-
nender als herkdmmliche Kolbenschmier-
6le. Chem-Trend PL 723 minimiert die Flam-
men- und Rauchbildung bei der Verarbeitung
und beim Einsatz an der GieBmaschine. Da-

riiber hinaus hilft das von Chem-Trend ver-
flgbare Applikationssystem, das Produkt an
der Stelle zu dosieren, wo es benétigt wird —
dies halt den Schussbereich der GieBmaschi-
ne und das Umfeld sauber und arbeitssicher.
Durch die , Microdosage Kolbenschmierung”
kann eine Reduzierung der Schmierstoffmen-
gen um bis zu 50 Prozent erzielt werden. Da-
durch werden die Schmierstoffkosten deut-
lich gesenkt.

Losemittelfreie, wasserfreie
Zink-Formentrennstoffe

Chem-Trends l6semittel- und wasserfrei Zink-
Formentrennstoffe der Marke Chem-Trend SL
stellen die neueste Innovation im Bereich
Formentrennstoffe fiir Zink-Legierungen dar.
Dieses neue Trennstoffkonzept macht das Ar-
beitsumfeld durch eine geringere Flammen-
bildung sauberer und durch den niedrigeren
Trennstoffverbrauch  sicherer. Mit Chem-
Trends neuen Formentrennstoffen produ-
zierte Gussteile sind qualitativ héherwertig
und verfligen iber eine glanzende Oberfla-
che. Dariiber hinaus erlauben die mit diesen
Produkten erzielten Bauteiloberflédchen ei-
ne storungsfreie Oberflachenveredlung, zum
Beispiel Lackieren oder Galvanisieren. |

Gleitlacke aus Nanokompositen reduzieren

Reibung und Verschleif3

Beim Betrieb von Maschinen geht Energie in Form von Reibungswarme verloren. Mit der Reibung nimmt auch der Ver-
schleiB von Maschinenbauteilen zu - Kosten fiir Wartung und Reparatur steigen. Forscher vom INM - Leibniz-Institut fiir
Neue Materialien haben Gleitlacke aus Nanokompositen entwickelt, die als Trockenschmierstoffe zum Einsatz kommen.

Im Gegensatz zu gangigen hydrodynamis-
chen Schmierstoffen weisen die Gleitlacke
keine typischen Probleme im Betrieb auf: sie
verharzen nicht und werden auch nicht im
Laufe der Zeit ausgewaschen. Die entwick-
elten Gleitlacke kombinieren dabei gleich
zwei Eigenschaften: sie erhéhen die Gleitei-
genschaften der behandelten Bauteile und
reduzieren den Verschleil gleichermaBen —

ein Vorteil gegeniiber den gangigen Gleit-
lacken, die auf einer polymeren Bindematrix
beruhen. Durch den Einsatz von Nanokom-
positen erreichen die entwickelten Gleitlacke
besondere Eigenschaften: sie halten Tem-
peraturen bis 250°C Stand — auch in einer
Dauerbelastung; in Spitzen sogar bis 300°C.
Die Reibungskoeffiezienten ? liegen zwisch-
en 0,1 und 0,15. Der VerschleiBkoeffizient

liegt zwischen 5-10-6 und 2,3:10-6 mm>3/Nm.
Die Gleitlacke konnen sowohl auf Kunststoff-
als auch auf Metallsubstraten aufgetragen
werden. Eine nachtrdgliche Beschichtung
von Bauteilen dber Spriih- oder Tauchbes-
chichtung mit nur einem thermischen Har-
tungsschritt ist jederzeit moglich. Zusatzlich
schiitzen die Gleitlacke Metalloberflachen
auch gegen Korrosion. |

Allgemeine Rundfunkabgabe kommt 2013

Betriebe zahlen kiinftig
abhédngig von
Beschaftigtenzahl

Zum 1. Januar 2013 kommt das neue
System der Rundfunkgebiihren zur Fi-
nanzierung des o6ffentlich-rechtlichen
Rundfunks. Als letztes Landespar-
lament hat Mitte Dezember 2011
Schleswig-Holstein der Neuregelung
zugestimmt, die das heutige geratebe-
zogene Gebiihrensystem ablésen wird.

Alle Haushalte entrichten dann einen einheit-
lichen Satz fir den Empfang von offentlich
rechtlichen Sendern — unanhangig davon, ob
liberhaupt ein Fernseher oder Radio in der
Wohnung zu finden ist. Die AuBendienstler
der GEZ miissen den Besitz eines Empfangs-
gerdts also kiinftig nicht mehr nachweisen.
lhr Besuch wird deshalb auch entfallen. Die
Abgabe wird voraussichtlich der jetzigen
vollen Gebiihr von 17,98 EUR monatlich ent-
sprechen. Fir Biirger, die derzeit nur ein Radio
oder ein ,neuartiges Empfangsgerat”, wie
etwa ein Smartphone oder einen PC, ange-
meldet haben, wird es nun teurer. Sie zahlen
im Moment nur 5,76 EUR. Wer einen Zweit-
wohnsitz angegeben hat, muss entsprechend
der neuen Logik doppelt zahlen.
Auch fiir Unternehmen wird die neue Rund-
funkabgabe eine Umstellung bringen. Die
Zahlungspflicht bemisst sich zukiinftig grund-
satzlich nach der Anzahl der Beschaftigten
pro Betriebsstatte und besteht ebenfalls un-
abhangig vom Vorhandensein von Rundfunk-
empfangsgeraten. Kleinbetriebe bis acht Be-
schaftigte (pro Betriebsstatte) miissen dann
einen Drittelbeitrag entrichten. Die Abgabe
betragt fiir Betriebsstatten
@ mit 9 bis 19 Beschaftigten einen Rund-
funkbeitrag,
@ mit 20 bis 49 Beschaftigten zwei Rund-
funkbeitrage,
@ mit 50 bis 249 Beschaftigten fiinf Rund-
funkbeitrage.
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Fir noch groBere Betriebsstatten folgen wei-
tere sechs Staffelstufen. AuBerdem unter-
liegen die betrieblichen Kraftfahrzeuge der
Beitragspflicht. Pro Betriebsstatte ist ein
Fahrzeug beitragsfrei, fiir alle weiteren Fahr-
zeuge ist ein Drittelbeitrag zu entrichten. Im
Laufe des Jahres 2012 wird die GEZ mit der
Umstellung der bestehenden Nutzerkonten
beginnen und neue beitragspflichtige Be-
triebsstatten erfassen.

Handwerk trotz Verbesserungen unzufrieden
Der Zentralverband des Deutschen Hand-
werks bedauert, dass Landespolitik und
Rundfunkanstalten nicht auf die Vorschla-
ge zur Installierung eines einfachen Sy-
stems eines rein unternehmenshezogenen
Beitragssystems mit einer ,mittelstandsge-
rechten Staffelung ohne Einbeziehung von
Kraftfahrzeugen” eingegangen sind. Im nun
geplanten System werden Unternehmen mit
Filialen, einem groBen Fuhrpark oder einer
hohen Teilzeitbeschaftigungsquote zum Teil
iiberproportional belastet. Die komplexe Er-
fassung und Abgrenzung einzelner Betriebs-
statten und die Zuordnung von Beschéftigten
und Fahrzeugen werden aller Voraussicht
nach eine Quelle fiir biirokratischen Aufwand
und Auslegungsschwierigkeiten sein.

Rundfunkge-
biihren werden
kiinftig unab-
héngig vom Vor-

handensein von
Empfangsgera-
‘ ten fallig. thre
Héhe wird fiir
Unternehmen
abhdngig von
der Beschaftig-

tenzahl.

Gegeniiber den urspriinglich von den Lan-
desregierungen geplanten  Anderungen
konnten die Handwerksorganisation aber
auch entscheidende Verbesserungen errei-
chen, die die Belastungen fiir die Betriebe
spirbar senken werden. Das gilt zum Bei-
spiel fiir

@die Verbesserung der Mittelstandsgerech-
tigkeit der Beitragsstaffelung (u. a. Ausdeh-
nung des ermaBigten Beitrags fiir Kleinbe-
triebe von Betriebsstatten mit bis zu fiinf
Beschaftigten auf Betriebsstatten mit bis
zu acht Beschaftigten);

@ die Freistellung von je einem Kraftfahrzeug
pro Betriebsstatte;

@ die Herausnahme der Auszubildenden und
400-Euro-Jobber aus der Beitragsberech-
nung;

@ die Erleichterungen bei der Ermittlung der
Beschaftigtenzahl (Jahresdurchschnitt, Ori-
entierung am vorangegangenen Kalender-
jahr).

Den Betrieben steht zur Abschatzung ihrer

zukiinftigen Belastung ein Rechner auf der

Seite des ZDH zur Verfiigung.

http://www.zdh.de/wirtschaft-und-umwelt/

post-telekommunikation/rundfunkgebueh-
ren/rundfunkgebuehrenrechner-fuer-be-
triebe.html. |
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Klein, portabel und

hochgenau

Einstiegslosung fiir die hochprazise

3D-Digitalisierung

Die Steinbichler Optotechnik GmbH aus Neubeuern, Anbieter von optischer
Mess- und Sensortechnik, hat den neuen 5 Megapixel Sensor COMET L3D 5M
vorgestellt. Im Vergleich zum Basis-Modell COMET L3D bietet der ,5M" eine bes-
sere Kameraaufldsung fiir einen hoheren Detaillierungsgrad der Oberfléache.

+Auch stark strukturierte Bauteile kon-
nen detailgetreu erfasst werden. Dabei er-
reichen wir eine maximale Messfeldgr6Be
von 500 mm. AuBerdem verfiigt der COM-
ET L3D 5M iiber einen neu entwickelten, auf
die LED angepassten Puls-Modus, der eine
hohere Lichtleistung ermdglicht,” z&hlt Hans
Weigert, Leiter Vertrieb/Marketing bei Stein-
bichler, die Anderungen gegeniiber dem Ba-
sis-Modell auf. Der kompakte COMET L3D
5M ist mit seiner LED-Beleuchtungstechnik

1-2012 modell + form

besonders schnell und genau. Nicht zuletzt
deswegen stellt der 3D-Sensor eine ideale,
weil 6konomische Einstiegslosung fiir An-
wender dar, die das breite Spektrum der op-
tischen Messtechnik nutzen méchten. Doch
der COMET L3D 5M ist auch fiir anspruchs-
volle Anwendungen, wie zum Beispiel in der
Qualitatskontrolle, geeignet. Die robuste
Konstruktion und die staubgeschiitzten op-
tischen Komponenten erlauben den Einsatz
unter Industriebedingungen. Durch die ex-

trem kompakten Abmessungen und das ger-
inge Gewicht kann der Anwender zudem auf
herkdmmliches Zubehor wie Kamerastative
zur Positionierung des Sensors zuriickgreifen.
Transport und Inbetriebnahme des Komplett-
systems erfordern, wie schon vom COMET
L3D gewohnt, nur minimalen Aufwand. Die
besonders einfache Handhabung und Bedi-
enbarkeit des Systems bieten dem Benutzer
gleichermaBen groBtmaogliche Flexibilitat wie
auch hdochste Effizienz bei der Erledigung der
anfallenden Messaufgaben.

Beriihrungsloses Messen

Die BLUE-LED Technologie des COMET L3D
5M Sensors ermdglicht eine auBerst sch-
nelle Aufnahme von bis zu 5M Messpunkten.
Bei Bauteilen mit vielen Features ist dieses
Verfahren um ein Vielfaches schneller als
die Vermessung durch konventionelle, tak-
tile Systeme. Gerade bei der Vermessung
von filigranen Objekten (z.B. aus Kunststoff
oder Schaummaterial), die nur sehr schwer
mit taktilen Messkopfen und konventionel-
len Messmaschinen durchzufiihren ist, spielt
das beriihrungslose Messprinzip des COMET
L3D 5M seine Vorteile aus. Der geringe Arbe-
itsabstand gestattet zudem ein problemloses
Arbeiten auch bei beengten raumlichen Ver-
haltnissen. Das intelligente Software-Konzept
sieht auch die Kombination mit photogram-
metrischen Messverfahren zur Digitalisierung
groBer Objekte vor.

Neben der Qualitatskontrolle bzw. -inspek-
tion — insbesondere von kleinen und mittel-
groBen Kunststoff- sowie Metallteilen — bi-
eten sich fiir den 3D-Sensor diverse weitere
anspruchsvolle Einsatzbereiche an: Beim
Soll-/Ist-Vergleich der Messdaten zum CAD-
Datensatz, im Werkzeug- und Formenbau,
der Werkzeugrekonstruktion, bei Scandat-
en zur Generierung von Frasbahnen, bei der
Ist-Erfassung nach der Werkzeugfreigabe, im
Design-Bereich, beim Scannen von Design-
modellen zur CAD-Weiterverarbeitung und
Dokumentation, beim Rapid Manufacturing,
bei der Erfassung von 3D-Daten fiir Rapid
Prototyping Verfahren, beim Reverse Engi-
neering oder 3D-Scanning. ,Die vielféltigen
Anwendungsmdglichkeiten wie auch das in-
teressante Preis-/Leistungsverhaltnis spiel-
en sicherlich eine wesentliche Rolle fiir den
groBen Erfolg des erst Mitte 2011 vorges-
tellten COMET L3D. Mit dem ,5M" prasen-
tieren wir nun das neue Top-Modell der Bau-
reihe, das in einigen Features noch mehr
bietet und somit auch die Einsatzmdglich-
keiten erweitert,” fasst Hans Weigert zusam-
men. |

An- und Verkauf
gebrauchter Modellbaumaschinen

Fritz Ernst Maschinenhandel
Grafenstrasse 15, 59457 Werl
Telefon 029 22 / 8 03 82 58
Maschinenhandel.fritz-ernst@t-online.de

Alle Maschinen finden Sie unter:
www.fritz-ernst.de

Die neue Generation PU-GiefSmassen:

GM 983, GM 984-1 und GM 985-1

Entdecken Sie den Unterschied!

Spezialkunstharze Halbzeuge Hilfsstoffe

Eigenschaften:

- sehr abriebfest
- mafigenau

- keine Sprodphase
- sehr gut gief3bar

Wir freuen uns auf Ihren Anruf!

Tel. +49 9861 7007-0
www.ebalta.de
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Junghandwerker in Hochstform

Tobias Bieg Bundessieger als Modellbauer

DA Al wERE - am RNEWEITR
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Eingerahmt von
Otto Kentzler,
Président des
Zentralverbandes
des Deutschen
Handwerks, und
Lena Strothmann,
der Prasidentin der
Handwerkskammer
Ostwestfalen-Lippe,
freut sich
Modellbauer
Tobias Bieg iiber
seinen Erfolg.

Klassenbester bei der Abschlusspriifung, Sieger beim Leistungswettbewerb erst
auf Kammer- und dann auf Landesebene - da darf man sich durchaus auch Chan-
cen ausrechnen ganz oben beim ,Leistungswettbewerb des Deutschen Hand-
werks 2011"”. Zu Recht, wie sich fiir Tobias Bieg herausstellte. Der Modellbauer
aus Kressbronn wurde — gemeinsam mit 117 weiteren ersten Bundessiegern An-
fang Dezember in Bielefeld ausgezeichnet.

Lob und Anerkennung fiir Deutschlands
beste Nachwuchskrafte: Bei der Schlussfeier
des ,Leistungswetthewerbs des Deutschen
Handwerks 2011" wurden die Bundessieg-
er in Bielefeld offentlich bekannt gegeben
und geehrt. Ausgezeichnet wurden die jah-
rgangsbesten Gesellinnen und Gesellen,
die sich zuvor in Kammer- und Landeswet-
tbewerben durchsetzen konnten. Organisiert
wurde die bundesweite Festveranstaltung

Vom
Reaktionsharz
zum Reaktions-
formstoff
Grundlagenseminar

fir die kunststoffver-
arbeitende Industrie

Schulung zur Kunststoffverarbeitung mit Reaktions-
harzmassen von RAMPF Tooling fiir Teilnehmer aus

der kunststoffverarbeitenden Industrie.
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von der Handwerkskammer Ostwestfalen-
Lippe.

Der Prasident des Zentralverbandes des
Deutschen Handwerks (ZDH), Otto Kentzler,
und die Bielefelder Kammerprasidentin Lena
Strothmann unterstrichen in Talk-Runden den
hohen Stellenwert der Ausbildung im Dualen
System. Gerade eine Lehre in den innovativ-
en und attraktiven Berufen des Handwerks
biete jungen Menschen gute Chancen und

.

Perspektiven, die bis zur Selbststandigkeit
oder zu einem Fachstudium reichen konnt-
en. Diese Botschaft miisse auch bei den Ju-
gendlichen ankommen, sagten Strothmann
und Kentzler vor rund 650 Gasten in der
Stadthalle Bielefeld und verwiesen auf die
vom deutschen Handwerk gestartete Im-
agekampagne. Hier werde deutlich gemacht,
wie ,aktuell und zukunftsorientiert die Aus-
bildung im Handwerk ist”, hieB es unisono.

Anspruchsvoll und chancenreich

Das gilt ohne Zweifel auch fiir das Modell-
bauer-Handwerk, das wie nur wenige andere
Branchen eine anspruchsvolle und hochtech-
nische Ausbildung anbietet. Fiir viele Absol-
venten bildet sie den idealen Einstieg in eine
berufliche Laufbahn mit groBen Chancen.
Eine solche Chance will Bundessieger Tobias
Bieg nutzen. Die Ausbildung hat er bei der
Schmidt Modellbau GmbH in Friedrichshafen
gemacht. Dort war er hauptsachlich in der
Produktion beschaftigt und hat Formen fiir
Metallgussteile hergestellt, beispielsweise
fur die Automobilindustrie oder den Hei-
zungshau. Jetzt strebt er die Fachhochschul-
reife an und besucht dazu die Gewerbliche
Schule Ravensburg. Seine Perspektive: an-
schlieBend studieren in Richtung Konstruk-
tion. ,Ich denke es ist gut vor dem Studi-
um einen Beruf gelernt zu haben”, sagt Bieg
zielstrebig.

Durchgesetzt hatte sich der baden-wiirttem-
bergische Landessieger in der Fachrichtung
Produktionsmodellbau gegen den Zweitpla-
zierten Stefan Willmes aus Drolshagen. Seine
Lehre hatte der NRW-Landessieger bei der
Modellbau Schneider GmbH, Olpe, absolviert.
Diebayerischen Landesfarben wurdenvon Mi-
chael Résch aus Hahnbach vertreten. Der bei
der Firma Modellbau Blédt, Amberg, ausge-
bildete Modellbauer wurde 3. Bundessieger.
Im Anschauungsmodellbau wurden im dies-
en Jahr keine Bundessieger ermittelt. |

Fliissigsysteme und Blockmaterialien
fir den Modell- und Formenbau bil-
deten den Schwerpunkt des Grundla-
genseminars von RAMPF Tooling, das
voriges Jahr im RAMPF-Innovations-
zentrum stattfand. Der weltweitgroB-
te Produzent von Blockmaterialien bot
damit Unternehmen der kunststoffver-
arbeitenden Industrie die Méglichkeit,
chemisch-physikalische und technische
Grundlagen bei der Verarbeitung von
Polyurethan- und Epoxidsystemen als
auch Standardaufbauverfahren aus
dem Modell- und Formenbau in Theorie
und Praxis ausfiihrlich kennenzulernen.

Was geschieht, wenn man ein Reaktionsharz
(Harz) mit einem Reaktionsmittel (Harter) und
Zusatzstoffen (Fiillstoffe) vermischt? Was sind
die maBgeblichen KenngroBen bei der Verar-
beitung einer Reaktionsharzmasse (GieBharz-
masse)? Diese Schulung bot den Teilnehmern
der kunststoffverarbeitenden Industrie, (Auto-
mobil- und GieBereimodellbau, Innenausstat-
tung fiir Yachten), theoretische und praktische
Grundlagen und vertiefte die Kenntnisse im si-
cheren Umgang mit Flissigkomponenten. Ar-
beitssicherheit sowie die Nutzung des RAMPF
Internetportals als wichtiges technisches In-
formationstool waren weitere Schwerpunkte
des Kurses. Im theoretischen Teil vermittelten
die Experten von RAMPF Tooling den Teilneh-
mern grundlegendes Know-how (iber mecha-
nische und physikalische Eigenschaften von
Blockmaterialien und Fliissigsystemen, wie
die Warmeausdehnung, Chemikalienbestan-
digkeit, Viskositatsverlauf. Aufbaumethoden
fir die Modell- und Hilfsmittelherstellung so-
wie Bearbeitungsmaglichkeiten von Blockma-
terialien waren weitere Themenschwerpunkte.
Ein rundes Seminarprogramm, das anschlie-
Bend praktisch vertieft wurde. Im Anwen-
dungstechnikum von RAMPF Tooling konn-
ten sich die Teilnehmer mit den verschiedenen
Aufbaumethoden (Schichtaufbau, Frontguss)
neuer RAKU-TOOL Fliissigsysteme im Modell-
und Formenbau befassen. Die gefertigten Teile
wurden zu Beginn des zweiten Tages entformt,
begutachtet und anschlieBend intensiv disku-
tiert. Ein weiterer Programmpunkt widmete
sich der Verarbeitung von RAKU-TOOL Block-
materialien sowie deren Klebe- und Repara-
turmdglichkeiten und Frastechniken (Fraspa-
rameter).

Das jéhrlich und nach Bedarf stattfindende
Grundlagenseminar  Kunststoffverarbeitung
richtet sich sowohl an interessierte Kunden,
die ihre Kenntnisse von Zwei-Komponenten-
Systemen auffrischen mdchten, als auch an
junge Mitarbeiter in der kunststoffverarbei-
tenden Industrie, um ein gewisses Verstand-
nis fiir Kunststoffe zu erlangen. Im Anschluss
an das Seminar erhielt jeder Teilnehmer ein
Zertifikat. Im Mittelpunkt des zweiten, nun
nachfolgenden Teils des Grundlagenseminars
zur Kunststoffverarbeitung mit Reaktionsharz-
massen stehen verschiedene Verfahren, wie
zum Beispiel Close Contour Pasten, Close Con-
tour Casting, Vakuumsackverfahren, Resin In-
fusion, Prepreg, Autoklav, Pressverfahren oder
Resin Transfer Molding, kurz: RTM. |

Tarifliche Ausbildungsvergiitungen 2011

Azubi-Gehalter legen deutlich zu

708 Euro brutto im Monat verdienten die Auszubildenden 2011 durchschnitt-
lich in Westdeutschland. Die tariflichen Ausbildungsvergiitungen erhohten sich
um 2,9 Prozent und damit starker als im Jahr 2010 (1,3 %). In Ostdeutschland
stiegen die tariflichen Aushildungsvergiitungen 2011 sogar um 4,9 Prozent auf
durchschnittlich 642 Euro im Monat — und somit ebenfalls deutlich mehr als im

Jahr zuvor (2,9 %).

Der Abstand zum
westlichen  Tarifni-
veau hat sich weiter
verringert: Im Osten
werden jetzt 91 Pro-
zent der westlichen
Vergiitungshdhe er-
reicht. Fir das ge-
samte Bundesgebiet
lag der tarifliche Ver-
glitungsdurchschnitt
2011 bei 700 Euro
pro Monat und damit

“ Gaodildermniga’ in [Hwi
um 3,2 Prozent (iber ShEnt R R e
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von 678 Euro. Zu
diesen  Ergebnissen e
kommt das Bunde- Grivariein (L)

sinstitut fiir Berufs-
bildung (BIBB) in der
Auswertung der tari-
flichen Ausbildungs-
vergiitungen fiir das
Jahr 2011. Zwischen
den Ausbildungsbe-
rufen gibt es jedoch
erhebliche  Unters-
chiede in der Ver-
glitungshohe (siehe
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Grafik). So waren

2011 in den Berufen des Bauhauptgewerbes
(z.B. Maurer) hohe Ausbildungsvergiitungen
vor allem in Westdeutschland tariflich verein-
bart: Sie lagen dort mit durchschnittlich 943
Euro pro Monat noch deutlich héher als in
Ostdeutschland mit 750 Euro. Ebenfalls hoch
waren die Vergiitungen beispielsweise bei
den Mechatronikern und Industriemechani-
kern. Eher niedrige Ausbildungsvergiitungen
wurden dagegen zum Beispiel in den Berufen
Tischler (West: 543 Euro, Ost: 433 Euro), Ma-
ler und Lackierer (West und Ost: 528 Euro),
Backer (West: 500 Euro, Ost: 463 Euro) und
Friseur (West: 456 Euro, Ost: 269 Euro) geza-
hlt. Mit 598 Euro (West, Ost: keine Tarifrege-
lungen) befinden sich die Technischen Model-
Ibauer im unteren Mittelfeld.

Bei den ermittelten berufsspezifischen Durch-
schnittswerten ist zu beachten, dass auch im
gleichen Beruf die tariflichen Ausbildungsver-
glitungen je nach Branche und Region erhe-
blich voneinander abweichen kénnen. Zudem
ist zu beriicksichtigen, dass die tariflichen
Ausbildungsverglitungen nur in der betriebli-
chen Ausbildung gelten. In der aus offentli-
chen Mitteln finanzierten auBerbetrieblichen
Ausbildung erhalten die Auszubis in der Re-
gel erheblich niedrigere Vergiitungen, die hier
nicht mit einbezogen sind.

Insgesamt verteilen sich die tariflichen Aus-
bildungsvergiitungen in den untersuchten
Berufen im Jahr 2011 wie folgt: In Wes-
tdeutschland bewegten sich die Vergiitun-
gen fiir 59 Prozent der Auszubildenden zwis-
chen 500 und 799 Euro. Weniger als 500
Euro erhielten 3 Prozent der Auszubilden-
den, 800 Euro und mehr gingen an 38 Pro-
zent der Auszubildenden. In Ostdeutschland
waren fiir 51 Prozent der Auszubildenden
Vergiitungen von 500 bis 799 Euro zu ver-
zeichnen. Unter 500 Euro lagen die Vergi-
tungen fiir 27 Prozent der Auszubildenden,
22 Prozent erhielten eine Vergiitung von 800
Euro und mehr.

Bei allen Betrdgen handelt es sich jeweils um
die durchschnittlichen tariflichen Vergiitun-
gen wahrend der gesamten Ausbildungszeit.
Fiir die einzelnen Ausbildungsjahre ergeben
sich fiir 2011 folgende Werte: In Westdeuts-
chland betrugen die Vergiitungen im 1. Aus-
bildungsjahr durchschnittlich 633 Euro, im
zweiten 703 Euro und im dritten 785 Euro
pro Monat.

In Ostdeutschland beliefen sich die Ausbil-
dungsvergiitungen im 1. Ausbildungsjahr auf
durchschnittlich 571 Euro, im zweiten auf
642 Euro und im dritten auf 706 Euro pro
Monat. |
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Der Azubitest hat sich schon auf hand-
werksblatt.de bewahrt. Der starkste
und meistgenutzte Service des Interne-
tauftritts bietet nun auch als kostenlose
App die richtige Entscheidungshilfe fiir
Arbeitgeber, angehende Lehrlinge und
Praktikanten im Handwerk.

Mit der kostenlosen Azubitest-App von hand-
werksblatt.de konnen potenzielle Lehrlinge
und Praktikanten sehen, worauf es in Job und
Ausbildung ankommt — und ihre Eignung te-
sten. Doch nicht nur fiir Lehrstellen-Suchende
ist der Test sehr hilfreich: Auch fiir Handwerks-
betriebe ist er ein ideales Instrument, um zu
erfahren, wie fit ihre Bewerber sind. Damit
dient er als zusatzliche Entscheidungshilfe.
Der Azubitest enthalt 18 unterschiedlichen
Fragebogen mit je 15 Aufgaben, die per Zu-
fallsgenerator ausgewahlt werden. Fiir jeden
Durchgang gibt es ein Zeitlimit von 20 Minu-
ten. Muss die App, etwa wegen eines Anrufs,
geschlossen werden, stoppt die Zeit. Wer da-
nach 51 Prozent der Fragen richtig beantwor-
tet hat, hat den Test bestanden.

Der Azubitest fragt kein spezielles Wissen
fir eine bestimmte Fachrichtung ab, sondern
konzentriert sich auf {ibergreifende Anforde-
rungen. Ob soziales Verhalten, Sprach- und Le-
severstandnis, Rechtschreibung, Rechnen mit
Mengen und MaBeinheiten sowie Logik und
Konzentration — eine Auswertung am Schluss
zeigt angehenden Lehrlingen, Praktikanten
oder Arbeitgebern, in welchen Bereichen Star-
ken und Schwachen zu finden sind.

Die kostenlose Azubitest-App gibt es als iPho-
ne-, iPad-Version und auch fiir Android-Be-
triebssysteme — einfach im Store , Azubitest”
als Suchwort eingeben und schon kann es los-
gehen.
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Immer mehr Unternehmen in 87 70
Deutschland wollen ihren Azubis

Auslandserfahrungen erméglichen. : Q_j E" ﬁ:‘ : i o

So haben 2010 allein rund 1500 junge Men-

schen mit Unterstiitzung der sogenannten

Mobilitatsberater von Handwerkskammern "

sowie Industrie- und Handelskammern einen Y
Teil ihrer Ausbildung im Ausland absolviert.

Im Gegenzug erhielten 500 Auszubis und - T ..-:-I By,

junge Fachkréfte aus dem europdischen e o o iy
Ausland Einblicke in Unternehmen in et "
Deutschland. Besonders mit Blick auf die Fachkraftesicherung sind Auslandsaufenthalte fiir
Unternehmen eine gute Investition in den eigenen Nachwuchs.

Vor allem mittelstandische Betriebe nutzen deshalb zunehmend die Chance, ihren Auszubildenden
ein Auslandspraktikum zu ermdglichen. Sie positionieren sich so als attraktiver Arbeitgeber und als
innovatives Ausbildungsunternehmen. Erste Informationen (iber die Vorbereitung, Durchfiihrung
und Nachbereitung von Auslandsaufenthalten erhalten Unternehmen und Lehrlinge unter
www.mobilitaetscoach.de. Neben Checklisten, Mustervertragen und niitzlichen Links bietet die
Internetseite auch Kontakt zu den Beratern der beteiligten Kammern

Bundesfachschule
Modellbau Bad Wildungen

MmMe »”

- MODELL- UMD FORMEMBAL
wy
Termine
Meisterkurse (Termine voraussichtlich)
Vollzeitlehrgang 2012/13: Teilzeitlehrgang 2012/14:
GesamtmaBnahme: 15.10.2012-17.01. 2014

06. 08. 2012 — 22. 02. 2013

Teil I+ 1V /2012/13
06. 08. 2012 - 28. 09. 2012

Teil 1 +11/2012/13
01.10.2012 -22. 02. 2013

Uberbetriebliche Ausbildung

MOD | Grundlagen Modellbau Lehrgange finden laufend statt
MOD Il  GieBereimodellbau Lehrgange finden laufend statt
Karosseriemodellbau Lehrgange finden laufend statt
Anschauungsmodellbau Lehrgange finden laufend statt

Berufsakademie-Studiengang

Fertigungsprozessingenieurwesen /
Computational Process Engineering: auf Anfrage

HOLZFACHSCHULE BAD WILDUNGEN

Giflitzer StraBe 3 - 34537 Bad Wildungen

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

E-Mail: info@holzfachschule.de - Internet: www.holzfachschule.de
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+Bildungspramie”
wird verlangert

Die ,Bildungspramie” wird es auch weiterhin geben. Das Bundesministerium
fiir Bildung und Forschung (BMBF) hat das erfolgreiche Projekt um zwei Jahre
verlangert. Fiir die Bildungspramie stehen 35 Mio. Euro zur Verfiigung. Das Pro-
gramm wird aus Mitteln des Europaischen Sozialfonds kofinanziert.

“

50

- Fakten zur Bildungspramie
- Welterleltung zu einer Beratungsstelle in Wohnoriméhe

= Persinliche Voraussetzungen und Forderméglichkeiten
= Angebote und Anbleter von Welterblldungsmalinahmen In Wohnorindhe

N

- Finanzielle Firderung bis zu 50%
der Kurs- und Prifungsgebihnen,
max. 500 Euro

+ Beratungsstelle swellt Pramiengut-
scheln aus

= Vorzeitiger Zugrill aul Anspargut-
haben im Rahmen des Vermagens-
bildungsgesetzes — ohne Verlust der
Arbeithehmersparzulage

= Beratungsstelle stellt Sparquischein
aus

= Anlageinstitutl wickell Entnahme ab

* Hetiet dbch an Peronen, deten [helich m seestraemde Bnbommen =5 s00 Purts nickt Dhenbeign

151200 Fuire beb gemeinsasm veranagoen Finknmmes)

« Anmeldung
* Elnltsen des Primlenguischelns und/oder Sparguischeins

Mit der Bildungspramie unterstiitzt das
BIMBF seit 2008 Erwerbstéatige, die sich wei-
terbilden méchten. Wer an einer Weiterbil-
dung interessiert ist, kann sich an eine der
fast 600 Beratungsstellen in ganz Deutsch-
land wenden (www.bildungspraemie.info,
Info-Telefon 800 2623000). Dort werden ge-
eignete Anbieter von Weiterbildungen ver-
mittelt. Uber die Beratungsstellen kénnen
die Interessenten dann einen ,Pramiengut-
schein” erhalten, mit dem die Halfte der Ko-
sten libernommen werden (bis zu maximal
500 Euro).

«Weiterbildung wird immer wichtiger, ge-
rade in Zeiten, in denen Fachkrafte knapp
werden”, betonte Bundesbildungsministerin
Annette Schavan. ,Mit der Bildungspramie
laden wir dazu ein, auch im Erwachsenen-
alter weiter zu lernen”, so die Ministerin.”
Unser Ziel ist es, auch all diejenigen zu mo-
bilisieren, die aus finanziellen Griinden bis-
her von beruflicher Weiterbildung ausge-
schlossen waren.”

Die Nachfrage nach der Bildungspramie ist
in 2011 stark gestiegen. Sie hat sich teil-

1-2012 modell + form

weise von Monat zu Monat verdoppelt. So
konnten seit Programmbeginn tiber 150.000
Prémiengutscheine ausgegeben werden. 74
Prozent der Begiinstigten sind Frauen, 89
Prozent Beschaftigte in kleinen und mittle-
ren Unternehmen.

Angesichts des groBen Interesses an der Bil-
dungspramie wird das Programm, dessen
ursprungliche Forderphase am 30.11.2011
auslief, weitergefiihrt. Auch in der zweiten
Forderphase sollen Beratungsstellen inte-
ressierten Erwerbstatigen wieder bundes-
weit Informationen zur Bildungspramie an-
bieten und Pramiengutscheine ausstellen.
Langfristig werde so ein Bewusstsein fiir
die Bedeutung von Weiterbildung geschaf-
fen und Eigeninitiative gefordert. Die Bil-
dungspramie tragt so auch zum notwen-
digen Mentalitdtswechsel beim Umgang
mit dem Lernen im Lebenslauf bei: , Wei-
terbildung muss als lohnende Investition
in die eigene Zukunft und als selbstver-
standlicher Bestandteil der Bildungs- und
Erwerbsbiographie begriffen werden”, be-
tonte Schavan. |
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www.rampf-gruppe.de
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RAMPF Tooling

2 Millionen Blockmaterialien

Meilensteine

* 1 Idee

* 3 Gesellschafter

* 4 Kontinente

* 8 RAMPF Unternehmen weltweit

RAMPF Tooling GmbH & Co. KG
Robert-Bosch-StraBe 8- 10, D-72661 Grafenberg
Telefon: +49.71 23.93 42-16 00

E-Mail: info@rampf-tooling.de
www.rampf-tooling.de

* 31 Jahre RAMPF am Markt

— 33 RAMPF Tooling Distributoren weltweit
—= 37 verschiedene Blockmaterialien im Angebot

—= 40 Lander in denen RAMPF vertreten ist

— 56 Mitarbeiter bei RAMPF Tooling

* 149 Hauptprodukte

— 480 Mitarbeiter in der RAMPF-Gruppe

+ 2.000.000 Produzierte Blockmaterialien

&3 RAMPF
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ZIMMERMANN

PORTAL MILLING MACHINES

L st ome
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AUTOMOBILBAU | FLUGZEUGBAU | ALLG. INDUSTRIE

F. Zimmermann GmbH

Portal Milling Machines
GoethestraBe 23-27

D-73770 Denkendorf

Telefon: +49 (7 11) 93 49 35-0
Fax: +49 (7 11) 93 49 35-310
Email: info@f-zimmermann.com
www.f-zimmermann.com



