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Berufsgenossenschaft bezuschusst Fahrsicherheitstrainings

Gut ausgebildete Fahrer werden fiir Firmen, deren Mitarbeiter haufig mit Kraftfahrzeugen
unterwegs sind, immer wichtiger. Deshalb bietet die Berufsgenossenschaft Fahrsicherheits-

trainings an.

Bild: introducer - Fotolia

Austausch liber Ressourceneffizienz

Die natiirlichen Ressourcen sind begrenzt — das wissen wir langst alle. Vielen ist
dariiber hinaus bewusst, dass ein nachhaltiger Umgang mit Energie, Rohstoffen

Die Berufsgenossenschaft Holz und Metall (BGHM)
bietet fiir ihre Versicherten gemeinsam mit dem
Deutschen Verkehrssicherheitsrat (DVR) Fahrsicher-
heitstrainings an.

Die Lernziele des Fahrsicherheitstrainings sind Gefahren recht-
zeitig zu erkennen, gefahrliche Situationen durch vorausschau-
ende und angepasste Fahrweise zu vermeiden und Gefahren
durch Wissen und durch Beherrschung des Fahrzeugs zu bewal-
tigen. Im gesamten Bundesgebiet stehen Trainingsplatze zur
Verfiigung. AuBerdem kann das Fahrsicherheitstraining bei
Bedarf mit Hilfe mobiler Einheiten praktisch auf jedem groBen
Parkplatz durchgefiihrt werden. Der Zuschuss der BGHM zum
Fahrsicherheitstraining betragt bei einem Pkw-/Motorradt-
raining hochstens 80 Euro, bei einem Kleinlastertraining 120
Euro und bei einem Lkw-Training 180 Euro. Der Zuschuss muss
jeweils vorab beantragt werden. Weitere Informationen finden
Sie auf der Webseite der BGHM unter http://www.bghm.de/
arbeitsschuetzer/angebote-und-aktionen/verkehrssicherheit/
fahrsicherheitstraining.html. |

Arbeitsrechtliche
Bestimmung zum frei-
willigen Wehrdienst

und Produkten auch einen wichtigen wirtschaftlichen Faktor ausmacht: Mit einem

guten Konzept lassen sich Produkte und Prozesse optimieren und so die Materi-
alkosten in nahezu jedem Betrieb erheblich senken. Ressourceneffizienz steigert
demnach die Wettbewerbsfahigkeit. Aber wie erreicht man Ressourceneffizienz
und wer unterstiitzt einem dabei? Das erfahren Unternehmer auf den Internet-
seiten www.vdi-zre.de und www.das-zahlt-sich-aus.de. Sie sind nach Aussagen
des Betreibers VDI Zentrum Ressourceneffizienz speziell auf kleine und mittlere
Unternehmen ausgerichtet. Erganzt wird dieses Angebot durch ein Online-Forum,
in dem sich Unternehmer (ber ihre Erfahrungen bei der Umsetzung eines spar-

samen Umgangs mit Ressourcen austauschen konnen.

«Das Handwerk profitiert von
Ressourceneffizienz in

zwelerlel Hinsicht™

De Pribumlerd ey ZOH Ot Kerviner v felerveem <
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Mit dem Wehrrechtsanderungsgesetz 2011
wurde die bisherige Wehrpflicht auf unbe-
stimmte Zeit ausgesetzt und durch einen
freiwilligen Wehrdienst ersetzt. Zugleich
entfiel die Pflicht zur Ableistung des Zivil-
dienstes. An dessen Stelle ist der neue Bun-
desfreiwilligendienst getreten. Der ZDH-
Flyer ,Freiwilliger Wehrdienst und Bun-
| desfreiwilligendienst” gibt einen Uberblick
uber die wesentlichen Aspekte dieser neuen
Dienstformen. Der Flyer erlautert auch deren
Zusammenspiel mit arbeitsrechtlichen Rege-
lungen und gibt den Betriebsinhabern damit
wichtige Praxishinweise. Der Flyer steht
kostenlos
auf der Web-
site des Bun-
desverbands
Modell- und
Formenbau
(www.modell-
formenbau.
eu/themen-
infomation/ Fretec
rechtsfragen) B und Enslz_-l:;lg{.,:.:'”“ Wehrdie
zum Down- | :
load (pass-
wortge-
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App zur AEVO nun auch fiir Android

GLOSSAR Die von der Zentralstelle fiir die Weiterbildung im Hand-
werk und der Gesellschaft zur Forderung der Weiterbil-
dung im Handwerk mbH programmierte App zur Vorberei-
tung auf die Ausbildereignungspriifung steht nun neben
der bisherigen Fassung fiir iPhone und iPad auch als An-
droid-Variante zur Verfiigung.

Die App ist inhaltlich so konzipiert, dass sie ausdriicklich fiir samt-
liche Wirtschaftsbereiche geeignet ist. Grundlage der App ist die
aktuelle Verordnung zur Ausbildereignungspriifung (AEVO). Mit 270
digitalen Lernkarten, einem Quizmodul mit iiber 100 Fragen zu den
aktuellen Inhalten sowie einem umfangreichen Nachschlageregister,
rundet die App den Unterricht und die Schulungsunterlagen ab. Vor
allem zur Selbstkontrolle und um sich in der heiBen Phase der Prii-
fungsvorbereitung auch unterwegs immer mal wieder mit der Mate-

rie beschaftigen zu konnen, bietet die AEVO App eine gute Hilfestel-
lung. Die Android-Fassung ist unter dem Stichwort ,AEVO"” unter
Google Play fiir 1,59 Euro erhaltlich. ||

Fast die Halfte der Handwerkshetriebe hat keine Internetprasenz

Bisher wurde die Zahl der Handwerkshetriebe ohne Webseite auf etwa 20 Prozent geschéatzt. Der On-
line-Marketingexperte Werner Deck, selbst Malermeister und Unternehmensberater, hat nach dem Zu-
fallsprinzip 1.600 Handwerksbetriebe in Deutschland auf ihre Onlineprasenz hin untersucht. Demnach
haben nur 54 Prozent von ihnen eine eigene Homepage.

.Die Handwerker haben offensichtlich die Zeichen der Zeit noch immer nicht erkannt und verschlafen eine wichtige Ent-
wicklung”, sagt Werner Deck. Denn: 75 Prozent der Deutschen, die alter als 14 Jahre sind, seien im Internet unterwegs.
42 Prozent der Kunden suchten sich den Handwerker oder Dienstleister iiber das Netz. Handwerksbetriebe, die im Inter-
net gut aufgestellt sind, werden laut Deck kiinftig den Markt beherrschen. Dazu bediirfe es jedoch nicht nur einer Home-
page, sondern zusatzlicher Prasenz bei Facebook und Twitter und im Online-Marketing. Werner Deck: , Ohne eine Home-
page im Internet, ohne die Nutzung der modernen Medien, wird das Handwerk nicht nur weiter im Tiefschlaf verharren,
sondern endgiltig dahinsiechen.” ||

Weniger Unfille, kaum
weniger Todesfalle

Nach vorlaufigen Berechnungen der
Deutschen Gesetzlichen Unfallversiche-
rung (DGUV) haben sich 2011 weniger
meldepflichtige Unfalle im Zusammen-
hang mit der Arbeit ereignet als 2010.
Besonders deutlich — um 16 Prozent —
sank demnach die Zahl der Wegeun-
falle. Dennoch nahm die Zahl der Todes-
falle auf dem Arbeitsweg deutlich um
sechs Prozent zu. Bei der unmittelbaren
Arbeit dagegen ist die Zahl der Todes-
falle gesunken, und zwar erheblich
deutlicher als die der Unfalle. ||

Grafik: imu-Infografik / Quelle: DGUV

Arbeits- und Wegeunfalle in Deutschland
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Neues
Design
und mehr
Moglich-
keiten

Modernisierte Website
des Bundesverbands ist
online

Die neue Website des Bundesverbands
Modell- und Formenbau ist online.
Sie prasentiert sich in frischem De-
sign und mit neuen und verbesserten
Funktionen.

Anlass fiir den Neustart gab das neue Bran-
chen-Logo fiir den Modell- und Formen-
bau und die entsprechende Umbenennung
des Verbands. Mit der neuen Optik und
dem neuen Namen wurde zum Ausdruck
gebracht, dass das klassische Modellbauer-
Handwerk sich langst (iber seine urspriing-
lichen Betétigungsfelder hinaus entwickelt
hat. Mittlerweile sind viele Modellbau-Unter-
nehmen entlang der gesamten Prozesskette
vom Design (iber den Prototyp bis hin zur
Serie tatig — im Formenbau, im Werkzeugbau
oder in der Konstruktion. ,Dieser Entwick-
lung tragt nun auch das Aushangeschild im
World Wide Web Rechnung”, erlautert Ver-
bandsprasident Ulrich Hermann. ,Mit dem
neuen Auftritt hat der Bundesverband neue
Mdglichkeiten, die Mitglieder, interessierte
Biirger und potentielle Kunden der Mitglieds-
unternehmen noch besser zu informieren.”
Einher mit dem Relaunch ging eine Umstruk-
turierung der Seite zu mehr Ubersichtlichkeit
und Service.

Auf der Startseite werden anders als in der
Vergangenheit sofort die wichtigsten neuen
Themen und Nachrichten fiir die Branche
prasentiert. Grundsatzlich von jeder Seite
haben Nutzer der Website die Mdglichkeit
nach qualifizierten Fachbetrieben zu suchen.
Neben der Standardsuche steht eine erwei-
terte Betriebsrecherche zur Verfiigung.
Potentielle Kunden konnen hier — dank eines
umfangreichen liberarbeiteten Kriterienkata-
logs, differenziert nach Produkt- und Tech-
nikmerkmalen — zielgenau geeignete Fach-
betriebe ermitteln.

Unter der Rubrik ,Produkte + Leistungen”
wird das gesamte Leistungsspektrum der
Branche in Bildern, Texten und Videos auf-
gezeigt — interessant sowohl fiir Laien, die
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Aktuelle
Nachrichten
fiir die Branche.

e e
ket el B i

keine realistische Vorstellung von der Bran-
che haben, als auch fiir fachkundigere Besu-
cher, die die Leistungsfahigkeit vielfach
unterschatzen.

Unter ,Verband + Partner” stellt sich der
Verband vor unter anderem mit Namen und
Daten aller Regionalorganisationen, aller
Verbandsgremien und der Geschaftsstelle
vor. ,Mitgliedern wie auch AuBenstehende
wird auf diese Weise die direkte Kommuni-
kation mit den richtigen Ansprechpartnern
erleichtert”, erldutert Verbandsgeschaftsfiih-
rer Heinz-Josef Kemmerling. Dariiber hinaus
werden Informationen zu den Dienstlei-
stungen einschlieBlich konkreter Einkaufsvor-
teile fiir Mitglieder geboten. Mitglieder fin-
den dort zudem alle Ausgaben der Verbands-

zeitschrift , modell + form” zum Download.
Im Partnerbereich dieser Rubrik werden lei-
stungsstarke Zulieferer des Modell- und For-
menbaus gefiihrt, die die Mitgliedshetriebe
unterstiitzen und dem Bundesverband als
Sponsoren im Marketingbereich zur Seite
stehen. Prominent vertreten sind die Part-
nerunternehmen am rechten Rand der Web-
site, wo sie mit wechselnden Bannern Pra-
senz zeigen.

Downloads fiir Mitglieder

Neu ist die Rubrik , Themen + Information”.
Hier finden vor allem Betriebsinhaber regel-
maBig aktuelle, fiir die Unternehmensfiih-
rung interessante Nachrichten. Kompakt auf-
bereitet und zeitnah gibt es hier niitzliche
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Zahlreiche Downloaddokumente bieten Hilfestellung fiir den betrieblichen Alltag.

Sie stehen in der Regel Mitgliedsbetrieben exklusiv zur Verfiigung.

Huntsman Advanced Materials

Airtech

Frekote

Loctite

3M Schieifmittel

Aus- und Weiterbildungsthemen spielen eine groBe Rolle.

Informationen aus den Bereichen Recht,
Wirtschaft oder Steuern, aber auch aus dem
Verbandsgeschehen. In den verschiedenen
Unterrubriken finden sich zahlreiche Down-
load-Dokumente fiir den betrieblichen All-
tag. Alle Dokumente sind jederzeit sichtbar,
der Download ist allerdings ausschlieBlich
Mitgliedern vorbehalten. Sie benutzen dazu

3M Arbeitsschutz

3M Klebstoffe/Klebebdnder
Mirka Schleifmittel
Robuso Scheren

SIA Sl

Wir suchen
einen Auflendienstmitarbeiter
in Baden-Wiirttemberg und Osterreich.
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ihre auch weiterhin giiltigen individuellen
Zugangskennungen.

In kaum einem anderen Land Europas ist die
Ausbildung zum Modellbauer so umfassend
und kompetent wie in Deutschland. Dass die-
ser hohe Anspruch konstant gehalten wird,
iberwachen die Innungen und der Bundes-
verband. Dementsprechend nehmen auch

“Zubehor Resin Infusion,
Werkzeuge. Gesundheitsschutzartikel

Bildungsthemen einen breiten Raum auf der
Website ein. Man erhélt sowohl einen Uber-
blick tiber die Erstaushildung als auch iber
maogliche Wege der Fortbildung, immer auch
in Verbindung mit weitergehenden Infos, die
als Download bereitstehen. Die Bundesfach-
schule Modell- und Formenbau darf an dieser
Stelle natiirlich nicht fehlen. |

kunstharze
und zubehar

RenShape®, RenPaste®, RenTool®,
Epoxid, Polyurethan, Polyester, Methacrylat.
{Schnell-)GieBharze, Laminierharze,
Blockmaterialien, Silicone, Spachtelmassen

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

Abreiligewebe

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

Klebebander, Fiillstoffe, Wachsfolien,
Trennmittel. Vacuumzubehdar, Pinsel,
wotatik-/Rotationsmischer, Schleifmittel,
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Uber die Auszeichnung freuen sich (v.I.n.r) Alfons Dunkes, Roland Siebenwurst, Manuela Haak, Wolfgang Weigl,
Christian Siebenwurst und Laudator Prof. Carl-Dieter Wuppermann.

Siebenwurst erneut
-~Werkzeugbauer des Jahres”

Mit prozessorientiertem
Wissensmanagement zum Sieg

Bereits zum zweiten Mal errang die Christian Karl Siebenwurst Modellfabrik und
Formenbau GmbH & Co. KG den Titel ,Werkzeugbauer des Jahres”.

Das Unternehmen, das als Systemlieferant SpritzgieBwerkzeuge, Druckguss- und
Pressformen sowie Designmodelle herstellt, wurde fiir seinen innovativen Ansatz
eines unternehmensweiten geschaftsprozessorientierten Wissensmanagements
ausgezeichnet. Mit diesem Konzept setzte sich Siebenwurst beim neunten Wetthe-
werb ,Excellence in Production” in der Kategorie ,,Externer Werkzeugbau iiber 50
Mitarbeiter” gegen eine im Vergleich zu den Vorjahren stirkere Konkurrenz durch.

die Finalrunde, 2009 holte sich das Unterneh-
men den Titel zum ersten Mal. Der erneute

Der Wettbewerb wurde 2004 vom Fraunho-
fer-Institut fiir Produktionstechnologie IPT

und dem Werkzeugmaschinenlabor WZL der
RWTH Aachen ins Leben gerufen. Bereits
beim ersten Start 2008 erreichte Siebenwurst

Erfolg bei der dritten Teilnahme wiegt umso
starker, als die Ausschreibung 2012 mit neuer
Klasseneinteilung erfolgte: Die Trennlinie bei

den BetriebsgroBen wurde von 100 auf 50
Mitarbeiter herabgesetzt, so dass Siebenwurst
gegen spiirbar mehr Mitbewerber antrat.

Stimmige Gesamtstrategie

In die Gesamtwertung floss eine Fiille von
Benchmark-Werten ein. Organisation, Vision
und Strategie wurden ebenso beriicksichtigt
wie die Ressourcen, Ausbildungsquote und
Mitarbeiterschulung sowie Leistungsangebot
und Kundenstruktur. Ein wesentlicher Faktor
fir die Entscheidung der Fachjury war die in
den vergangenen zwei Jahren unternehmens-
weit eingefiihrte Matrix-Organisation, bei der
das Zusammenspiel von Projektleitern und
Abteilungsleitern mit Blick auf die Kunden
optimiert wurde. Die enge Verkniipfung von
Prozess- und Wissensmanagement bedeutet

fiir Siebenwurst eine Besinnung auf die eige-
nen Starken. Diese ,Fokussierung des Werk-
zeugbaus” erhoht den Kundennutzen direkt,
so Geschaftsfiihrer Christian Siebenwurst:
»Durch die Orientierung am Produktspektrum
haben unsere Kunden immer den gleichen
Ansprechpartner. Diese bauen mehr Erfah-
rung auf, wir haben kiirzere Durchlaufzeiten,
und es passieren weniger Fehler.”

Wiki fiir alle Unternehmensprozesse

Dreh- und Angelpunkt aller betrieblichen
Ablaufe ist das vor einem Jahr gestartete
interne Wiki. Das eingesetzte ,Q.Wiki" der
aus der RWTH Aachen ausgegriindeten Modell
Aachen GmbH ist speziell auf Unternehmen
zugeschnitten, norm- und revisionssicher.
»Das Wiki ist fiir die ganze Firma da, da soll
und darf jeder mitmachen”, beschreibt Alfons
Dunkes, Leiter des Siebenwurst-Qualitatsma-
nagements die Philosophie. Nach der Auf-

nahme der betrieblichen Prozesse in der Start-
phase wurden diese nach und nach in das Wiki
tberfihrt. Bereits jetzt ist das Ziel in Sicht, den
kompletten Workflow tber das Wiki abzubil-
den. ,Die Kunst dabei ist, langfristig bis zum
letzten Mitarbeiter zu kommen”, so Dunkes.
Ein groBer Vorteil ist, dass alle Ablaufe in
Echtzeit (ibersehbar sind. Dazu sind einfache
Prozesse wie eine Bedarfsanforderung ebenso
wie komplexe Abldufe an Wikiseiten aufge-
hangt, an denen alle Mitarbeiter arbeiten kon-
nen. So kdnnen auf standardisierten Seiten fiir
Besprechungen die Teilnehmer ihre Themen
einarbeiten. Ergibt sich aus der Besprechung
heraus Diskussionsbedarf, wird ein entspre-
chender Thread im Wiki daraus. , Damit erzeu-
gen wir keine Protokolle zum Abheften, son-
dern l6sen Probleme in Echtzeit und bringen
die Losung direkt in den Betrieb”, schildert
Dunkes den Vorzug dieser Arbeitsweise.

Herausforderung fiir die Zukunft
Als néchste Schritte stehen die Perfektionie-
rung der Schlagwortsuche und die Integration

des internen Wissensmanagements auf dem
Plan, damit Mitarbeiter Spezialwissen ihren
Kollegen zur Verfiigung stellen kdnnen. Auch
wenn es noch mindestens ein Jahr dauern
wird, bis das System rund lauft, ist Dunkes von
dessen Potenzial iiberzeugt: , Mit dem System
stehen wir vorne dabei, da werden noch viele
nachziehen miissen.”

Siebenwurst sieht die Auszeichnung als Mei-
lenstein — und als Herausforderung: Die Fach-
jury stellt detaillierte Handlungsempfehlungen

und Verbesserungsmdéglichkeiten ebenso zur
Verfligung wie Kennzahlen zur Einschatzung
der eigenen Position im Wettbewerb. , Mit den
Konzepten von 2009 waren wir auf Basis der
Kennwerte nicht einmal mehr ins Finale gekom-
men”, so Christian Siebenwurst. Aus diesem
Grund nutzt Siebenwurst die , Auszeiten” zwi-
schen Wettbewerbsbeteiligungen, um die Emp-
fehlungen umzusetzen, und die AuBensicht als
strategische Hilfe angesichts der wachsenden
Komplexitat der Anforderungen. |

Beharrlichkeit zahlt sich fiir den Gesamtsieger aus

Der interne Werkzeugbau der ZF Friedrichshafen AG aus Schweinfurt ist der Gesamtsieger
des diesjahrigen Wettbewerbs ,Excellence in Production” und damit , Werkzeugbau des
Jahres 2012". Das Unternehmen, in den Jahren 2004, 2006 und 2008 bereits regelmaBig
auf vorderen Rangen vertreten, ist erstmals als Gesamtsieger aus dem Branchenwettbe-
werb hervorgegangen. Gelobt wurde ZF Friedrichshafen AG besonders fiir die Einfiihrung
der Taktung, die das Unternehmen in die Position versetzt hat, sich als wettbewerbsfahiger
interner Werkzeugbau erfolgreich zu behaupten. Das Unternehmen gelte damit branchen-
weit als , Leuchtturm” fir die Industrialisierung des Werkzeugbaus.

Haben Sie Erfolg mit
PAF 03

und

PAF75

hartelastische, hochabriebfeste Polyurethangiessharze

sowie

PAF 35

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

FACHHANDEL UND AUSSTELLUNG

liefert schnell und zuverl@ssig:

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

* Kiefer-Leimholzplatten

* Birken-Multiplexplatten BFU 100

* Buchen-Multiplexplatten BFU 100

* Birken-Flugzeugsperrholz

« Stab-Tischlerplatten AW 100
...und vieles mehrl!l

Alle Produkte sind kennzeichnungsfrei und einfach zu entsorgen

HOLZ4FEY

Erich Fey GmbH & Co.KG

Hanndversche StraBe 28a
44143 Dortmund

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

RESAU & Co. KG * Chemische Produkte * Gutenbergstr. 11 < 73779 Deizisau

Telefon 07153/83030 . Telefax 07153 / 830310
Internet: www.Resau.de . Email: info@Resau.de

e-mail: info@holz-fey.de

www.holz-fey.de
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2zu intensiven Fachgespréchen an.

Anlésslich des Jubildums tberreichten die Geschaftsfiihrer Christian
(2.v.r.) und Jens Beuttenmiiller (r) dem Uhinger Biirgermeister Matthias
Wittlinger (2.v.I.) eine Spende in Héhe von 20.000 Euro fiir die Biirger-
stiftung Uhingen, die fiir soziale und kulturelle Zwecke verwendet wird.
Weitere 10.000 Euro spendete der Seniorchef Gunter Beuttenmiiller (I.)

anldsslich seines 70. Geburtstags.

Als Dank fiir die gute und partnerschaftliche Zusammenarbeit stellte die
Daimler AG die Designstudie , Concept Fascination” fiir die Jubildumsfeier
zur Verfiigung. Das Show-Car war fiir alle Géste ein Blickfang und regte

——

—4

B

Die Beuttenmiiller GmbH gehort zu den fiihrenden Dienstleistern der Automobi-
lindustrie und deren Zulieferer bei der Entwicklung von Fahrzeugen. Im Sommer
feierte das Uhinger Modellbauunternehmen sein 75-jahriges Jubildum.

Den Startschuss gab 1937 Matthaus Beutten-
miiller. Damals wurden in Uhingen bei Stutt-
gart Modelle aus Holz und Metall fiir die Her-
stellung von Gussteilen gefertigt. In den 50er
Jahren begann man, auch Karosseriemodelle
fir Fahrzeuge zu bauen. Nach dem plotz-
lichen Tod ihres Vaters iibernahmen 1969
die S6hne Gunter und Martin Beuttenmiiller
die Geschaftsfiihrung. Im Alter von 27 bzw.
22 Jahren sprangen sie ins eiskalte Wasser.
In den 70er Jahren strukturierten die beiden
Youngster den Betrieb zum reinen Karosse-
riemodell- und Lehrenbauer um.

Heute tragen Jens und Christian Beuttenmiil-
ler —32 und 34 Jahre alt — die Verantwortung
im Unternehmen. Ihr Einstieg war im Gegen-
satz zu dem ihrer Vorganger wohlvorbereitet.
Bereits im Jahr 2006 begann man, mit exter-
ner Beratung und Unterstiitzung die Nachfol-
geregelung auszuloten. ,Das wurde Schritt
fiir Schritt erarbeitet”, erzahlt Jens Beutten-
miiller.

Ende 2007 wurden die Firmenanteile neu ver-
teilt, zum groBten Teil auf die beiden Séhne
von Gunter Beuttenmiiller. Ein Jahr lang
arbeiteten schlieBlich die beiden Seniorchefs
den Nachwuchs intensiv in das Modellbau-
unternehmen ein und ermdglichten so einen
reibungslosen Ubergang. ,Unser Vater ist
uns heute noch eine groBe Unterstiitzung”,
betont Christian Beuttenmiiller. Als gelernter
Modellbauer und mit einem abgeschlossenen
Technologiemanagement-Studium ist er in
der Geschéftsfiihrung fiir die technischen
und auftragsbezogenen Themen zustandig.

4-2012 modell + form

Sein Bruder Jens mit abgeschlossenem Wirt-
schaftswissenschafts-Studium hat den kauf-
mannischen Part {ibernommen.

Auf Kurs geblieben

Trotz des perfekten Ubergangs wurde es fiir
das junge Fiihrungsduo gleich richtig heftig.
Das Unternehmen geriet ausgerechnet zum
Zeitpunkt ihrer Ubernahme der Geschéftslei-
tung Anfang 2009 in den Sog der Konjunktur-
krise und musste einen massiven Umsatzein-
bruch von 40 Prozent hinnehmen. Aber dank
radikaler SparmaBnahmen gelang es, alle
Mitarbeiter zu halten. Die beiden Nachfolger
verfolgten von Anfang an eine gezielte Inve-
stitionstatigkeit, um wettbewerbsfahig zu
bleiben. Hierzu gehdren umfangreiche Schu-
lungsmaBnahmen fiir Mitarbeiter, gezielte
Anschaffung neuer Maschinen und die Stei-
gerung der Innovations- und Entwicklungs-
tétigkeiten.

Heute verweisen die Briider stolz darauf,
dass sie in ihrem Hauptgeschaft, dem Karos-
seriemodellbau, ,zur Weltspitze” gehoren.
Zu ihren Kunden zahlt die Creme de la Creme
der Automobilindustrie — BMW, Mercedes,
Porsche und Audi. Daneben stiitzt sich das
Unternehmen auf zwei weitere Standbeine.
Etwa ein Drittel des Firmenumsatzes macht
der Werkzeugbau aus, speziell fiir Verklei-
dungsteile aus faserverstarkten Kunststoffen.
AuBerdem stellt die Firma Vorrichtungen zur
Priifung von Serienteilen her.

Mittlerweile bewegen sich Umsatz und
Ertrag des 90 Mitarbeiter zdhlenden Unter-

~Weltspitze im
Modellbau®

Design + Engineering Center
Beuttenmiiller
feiert 75-jahriges Jubilaum

nehmens wieder auf dem Stand von vor der
Krise. Vor dem Hintergrund der Modellof-
fensive der Automobilhersteller blicken die
beiden Geschaftsfiihrer optimistisch in die
Zukunft. ,Die Modelltechnik entwickelt sich
rasant weiter”, sagt Christian Beuttenmdiller.
So wiirden immer haufiger funktionale Ele-
mente wie Scheinwerfer, Innenraumbeleuch-
tung oder elektrisch verstellbare Prototypen-
Sitze nachgefragt.

In der Ausbildung des eigenen Nachwuchses
setzen die jungen Geschaftsfihrer die jahr-
zehntelange Tradition der Firma fort, jahr-
lich zwei bis drei Modellbauer auszubilden.
Die Ausbildung wird mit groBem Engage-
ment und Erfolg durchgefiihrt. Der aktuelle
baden-wiirttembergische Landessieger im
Leistungswettbewerb des Deutschen Hand-
werks ist ein Auszubildender der Firma Beut-
tenmiiller.

Seniorchef feierte 70. Geburtstag

Mehrfachen Grund zum Feiern hatte in die-
sem Sommer der frihere Geschaftsfiihrer
Gunter Beutenmiiller. Er konnte sich nicht
nur Gber das Jubildum und den gegliickten
Generationenwechsel freuen, sondern er
feierte am 4. September zudem seinen 70.
Geburtstag. Uber viele Jahre hinweg hat er
sich nicht nur als erfolgreicher Unternehmer,
sondern auch als leidenschaftlicher und tat-
kréftiger Ehrenamtstrager hervorgetan. Fir
die Interessen seiner Berufskollegen setzte
sich Gunter Beutenmdiller iiber viele Jahre
vor allem als 1. Vorsitzender der Vereinigung
der Modellbaubetriebe in Wiirttemberg ein.
Im Bundesverband engagierte er sich mit
groBer Beharrlichkeit fiir Professionalisie-
rung und Transparenz. [ ]

BMW Welt als
Kongress-Tagungsort |

Deutschland ist der Gastgeber des bevorstehenden Internationalen
Modell-, Formen- und Werkzeugbauer Kongresses im Jahr 2013.
Der Bundesverband Modell- und Formenbau ladt deshalb bereits
heute alle Interessierten herzlich zum 12. Internationalen Kongress
fir den Modell-, Formen- und Werkzeugbau vom 09.-12.Mai 2013
nach Miinchen ein.

MitRuckblickaufdasJahr2000 und dem damaligen groBen Zuspruch
des in Deutschland/Miinchen durchgefiihrten Kongresses, hat man
sich auch fiir das Jahr 2013 wieder fiir 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 Trends
und Entwicklungen des Modell-, Formen- und Werkzeugbaus
— im besonderen im Elektromobilitdtsbereich — sind informative
Fachvortrage von kompetenten Referenten unserer Partner und
Berichte der internationalen Verbande, sowie Unternehmens-
Besichtigungen aus dem Modell-, Formen- und Werkzeugbau,
geplant.

Verschiedene Events, wie der Eréffnungsabend in den historischen
Rdumen des Maximilianeum / Bayerischer Landtag oder der
Galaabend mit internationalen Kiinstlern, sowie zum Abschluss
der Bayerische Abend im Festsaal des ,Koniglich bayerischen
Hofbrduhauses” runden, neben kulinarischen Hohepunkten, die

Tagung ab.

Bei Begleitpersonen finden organisierte Rahmenprogramme,
beispielsweise ein Ausflug zum Schloss Neuschwanstein, ein Besuch
der Mozartstadt Salzburg oder eine unvergessliche FloRfahrt auf
der Isar sicherlich Anklang.

Wir freuen uns auf lhren Besuch und werden als Gastgeber fiir
Sie das Unmogliche moglich machen! Fir nahere Informationen
und zur Online-Anmeldung besuchen Sie die Kongress Webseite
www.mf-congress.eu und nutzen die Funktion >>Anmeldungx<.

www.MF-Congress.eu

www.MF-Congress.eu

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

Me > ORTE
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Firmengrindung am eigenen
GeburtStag 50-jahriges Firmenjubildum

bei Zimmermann Modell- und Formenbau

Als er am 21. September 1962 seinen
Ein-Mann-Betrieb anmeldete, unter-
lief Horst Zimmermann aus Kaisers-
lautern eine ,kleine Unaufmerksam-
keit". Dass an diesem Tag gleichzeitig
sein 25. Geburtstag war, darauf wies
ihn erst die zustindige Sachbear-
beiterin hin. Hellwach hingegen war
er in den Folgejahren und baute er-
folgreich einen renommierten Mo-
dell- und Formenbaubetrieb auf. Im
September feierte man nun Jubilaum
- und Geburtstag.

Durch konsequenten Aufbau und Erweite-
rung der strategischen Geschéftsfelder ist
in den zuriickliegenden 50 Jahren aus der
Horst Zimmermann GmbH ein florierendes
Handwerksunternehmen fiir GieBereimo-
dellbau, Formenbau fir Schdumwerkzeuge
sowie Fertigbearbeitung von Rohguss fiir
Prototypen und Kleinserien entstanden.
Schon zehn Jahre nach der Firmengriin-
dung beschéftigte der Betrieb 20 Mitarbei-
ter. Grundlage fiir den Auf- und Ausbau des
hochqualifizierten Mitarbeiterstamms war
und ist die kontinuierliche eigene Ausbil-
dung.

Ein zukunftsweisender Schritt erfolgte Mitte
der 80er Jahre, als man mit der Einfiihrung
von CAD- und CNC-Technik begann. Durch
diese frithzeitige und konsequente Integra-
tion computerunterstiitzter Technologien
wird man heute modernsten Anforderungen
gerecht. Die breitgefacherten Maglichkeiten
der Produktionspalette fihrten zur Zusam-
menarbeit mit bedeutenden GieBereien und
Maschinenherstellern aus Deutschland und
Europa.

4-2012 modell + form

Als , iiber-
zeugten und
liberzeugenden
Vertreter von
gemeinsamen
Brancheninteres-
sen” wiirdigten
Président
Ulrich Hermann
(r) und
Geschéftsfiihrer
Heinz-Josef
Kemmerling (1)
vom Bundesver-
band Modell-
und Formenbau
den Jubilar
Horst
Zimmermann.

Team Zimmermann

Als Ausgriindung startete 1997 unter der Regie
von Sohn Rolf Zimmermann die Zimmermann
Formtechnik GmbH. Am neuen Standort in
Weilerbach entstanden zusatzlich 1.500 Qua-
dratmeter Produktionsflache, ausgestattet mit
moderner CNC-Technik fiir die GroBteilebear-
beitung bis zu 10 Tonnen Stiickgewicht. Eben-
falls in Weilerbach wurde dann die ZiMaTec
GmbH gegriindet. Mittels modernster Tech-
nologie und hochwertiger Softwareprodukte
werden dort Konstruktionen erstellt, die als
Grundlage zur spateren Fertigung von Proto-
typen- und/oder Serienbauteilen verwendet
werden. Neben der Entwicklungsarbeit bis hin
zur Serienreife, gemeinsam mit Partnern bis
aus der Region, konzentriert sich die ZiMaTec
auch auf das Reverse Engineering.
Zusammenarbeiten mit verschiedenen Insti-
tuten der Fachhochschule und der Tech-
nischen Universitat Kaiserslautern, mit dem
Institut fir Verbundwerkstoffe Kaiserslautern
oder der Frauenhofer-Gesellschaft runden das
Bild von , Team Zimmermann” ab.

Zu guter Letzt kann Horst Zimmermann auch
von einer gegliickten Generationennachfolge
berichten. Seine Kinder Rolf, Jorg und Pia
haben Ausbildung und Karriere im Modellbau
gemacht und tragen heute Verantwortung in
der Unternehmensgruppe.

Zu seinem 75. Geburtstag schaute Horst Zim-
mermann auch auf eine langjahrige ehren-
amtliche Berufsstandsarbeit zuriick. Als Ober-
meister der Modellbauer-Innung Rheinland-
Pfalz setzte er sich von 1984 bis Anfang 2005
intensiv fiir die Belange der Branche und sei-
ner Kollegen ein. Insbesondere im Bereich der
Tarif- und Sozialpolitik hat er auch auf Bun-
desebene zahlreiche Impulse gesetzt. |

Ausbildungs-

start bei
Silberform

Seit Griindung der Silber-
form AG setzt das Unter-
nehmen zur Nachwuchssi-
cherung auf eine fundierte
Berufsausbildung. In 2012
haben nun gleich 15 junge
Frauen und Ménner 2012 ih-
re Ausbildung in Renningen
bei Stuttgart begonnen.

Die Palette der Berufsfelder
reicht in diesem Jahr von den
Technischen  Produktdesigne-
rinnen und -designern iiber Zer-
spanungsmechaniker und Fein-
werkmechaniker bis hin zu den
Technischen Modellbauerinnen
und Modellbauern. Die Auszu-
bildenden erlernen einen tech-
nischen Beruf in 3- bis 3,5-jah-
riger Ausbildung. 27 Auszubil-
dende zéhlt das Unternehmen
insgesamt Uber alle Lehrjahre.

Die Aushildungsquote ist mittler-
weile auf 17 Prozent der Mitar-
beiter gestiegen. Auf ihre kiinf-
tigen Tatigkeiten werden die
Berufseinsteiger in den jewei-
ligen Fachabteilungen sowie in
der werkseigenen Ausbildungs-
werkstatt vorbereitet. Zusatz-
liches Fachwissen erhalten sie
im innerbetrieblichen  Unter-
richt von Ausbildern und Spezi-
alisten aus den einzelnen Abtei-
lungen. Bevor es fiir die Auszu-
bildende richtig losging, stand
fir den Nachwuchs jedoch eine
Einflihrungswoche auf dem Pro-
gramm, die die Identitat mit dem
Unternehmen schaffen und den
Zusammenhalt stérken sollte.

Die Silberform AG bietet neben
den Ausbildungsplatzen auch
Praktikanten und  Werkstu-
denten offene Stellen fiir die
Einstiegsqualifikation an. M

An- und Verkauf
gebrauchter Modellbaumaschinen

Fritz Ernst Maschinenhandel
Grafenstrasse 15, 59457 Werl
Telefon 0 29 22 /8 03 82 58

Maschinenhandel.fritz-ernst@t-online.de

Alle Maschinen finden Sie unter:

www.fritz-ernst.de

UR(IO'MoL D

Weltmesse fur Werkzeug- und Formenbau,
Design und Produktentwicklung

27. — 30. November 2012
Frankfurt/Main, Messegelande

“Von der Ildee bis zur Serie”

Engineering

Virtuelle Realitéat

CAD & CAM

Produktspektrum —

Rapid Prototyping
& Tooling

Ver- & Nach-
bearbeitung

QS & Auto-
matisierung

Modell- &
Prototypenbau

Werkzeug-
maschinen

Werkzeug- &
Formenbau

Werkzeuge

Highlights 2012
Gastland: Osterreich
e-Production fur Jedermann
Schmuckindustrie

Forum: Photonische ProzeRketten —
die Revolution in der Produktion

www.euromold.com
Eine Messe der DEMAT GmbH
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Forum fiir technologische Spitzenleistungen

Gemeinschaftsstand
ladt ein zum
Informations- und
Erfahrungsaustausch

Eine Plattform fiir technologische Spit-
zenleistungen bietet der Bundesver-
band Modell- und Formenbau in die-
sem Jahr auf der EuroMold vom 27. - 30.
November 2012 in Frankfurt/Main.

Unter wirtschaftlich giinstigen Vorzeichen
setzt das Modellbauerhandwerk auf der Welt-
messe fiir Werkzeug- und Formenbau, Design
und Produktentwicklung erneut Akzente. Auf
dem Gemeinschaftsstand sorgen der Bun-
desverband, seine Mitgliedsunternehmen,
die Bundesfachschule Modell- und Formen-
bau Bad Wildungen sowie wichtige Zuliefe-
rerunternehmen fiir eine Gesamtdarstellung
der hdchst vielseitigen Branche. Im Zentrum
des Messegeschehens in Halle 8 (Stand L 70)
beweisen die teilnehmenden Betriebe als
wichtige Zulieferer fiir zahlreiche Industrie-
bereiche wie etwa GieBerei, Maschinenbau,
Automobilwirtschaft oder Luft- und Raum-
fahrttechnik ihren hohen Stellenwert inner-
halb der Entwicklungs- und Prozesskette.

Gemeinsam ist den ausstellenden Modell-
und Formenbau-Unternehmen, dass sie im
Zuge immer kiirzerer Produktzyklen und
wachsender Variantenvielfalt ein hohes Inve-

4-2012 modell + form

Der Bundesverband Modell- und Formenbau lédt ein zum Gemeinschaftstand auf der diesjahrigen EuroMold (hier eine Visuali-
sierung des zentralen Anlaufpunkts).

stitionstempo gehen und versuchen, ihre
Fertigungszeiten weiter drastisch zu redu-
zieren. Neben einem hohen MaB an Flexibi-
litét und Anpassung der Fertigungskonzepte
setzten sie vor allem auf Zusammenarbeit
und Partnerschaften, etwa in Form gemein-
schaftlicher Messeauftritte.

Bei der Realisierung des ,Marktplatzes
Modell- und Formenbau” kann der Bundes-
verband auf die Unterstiitzung renommierter
Partner bauen. Im Zusammenspiel mit vie-
len Modellbaubetrieben treiben sie die Ent-
wicklung von Technologien und Materialien

Werkzeugbau

voran. Sie sorgen so mit dafiir, dass der
Modellbau die hohen Qualitatsanspriiche
der Abnehmerindustrien erfiillen kann.

Etliche weitere Mitgliedsunternehmen des
Bundesverbandes Modell- und Formenbau
sowie bedeutende Zulieferer gruppieren sich
im Umfeld des Gemeinschaftsstandes, so dass
dem Branchengesprach wieder eine breite
Plattform geboten wird. Zum ausgiebigen
Informations- und Erfahrungsaustausch (iber
aktuelle Entwicklungen rund um das Modell-
bauerhandwerk sind Insider und Neu-Interes-
sierte gleichermaBen eingeladen. |

fiir Fortgeschrittene

Fritzmeier Technologie GmbH & Co.
KG prasentiert 2012 auf der Euro-
Mold dem Fachpublikum wieder ihr
umfangreiches Leistungsspektrum. Es
umfasst Planung, Konstruktion und
Fertigung von Werkzeugen und Vor-
richtungen fiir unterschiedliche Bran-
chen. Ein Spezialgebiet sind Cubing-
systeme fiir die Automobilindustrie.

Eine weitere Starke des Unternehmens liegt
in der Entwicklung maBgeschneiderter und
komplexer Werkzeugkonstruktionen, ver-
bunden mit hoher Fertigungstiefe. Bereits
in der frihen Entwicklungsphase eines
Bauteils analysieren die Konstrukteure mit
modernsten CAD- und Simulations-Tools
die Kundendaten, um deren Erfahrung ein-
flieBen zu lassen. Ein eng verkettetes CAM-

System gewahrleistet schnelle Fertigungs-
prozesse, bis hin zum Tryout oder Nullserie.
Auf einer vollklimatisierten Produktions-
flache befinden sich u.a. zwei Drehmaschi-
nen, neun Bearbeitungszentren und sechs
5-Achsen-Portal-Frasmaschinen bis zu einer
GroBe von 6.500x4000mm. Die Presse ver-
figt Gber eine Presskraft von 10.000 kN bei
einer Tischflache von 3.500 mm x 2.400
mm. Dazu kommen zehn Messmaschi-
nen mit entsprechender Software. Um in
Zukunft die Fertigungstiefe weiter auszu-
bauen, hat Fritzmeier jetzt in eine neue Tief-
lochbohrmaschine investiert. Darauf lassen
sich Gewichte bis zu 40 Tonnen bearbeiten.
Der Bohrungsdurchmesser betragt 5 bis 65
mm, die Bohrtiefe geht bis zu 2.300 mm.
Der NC- Rundtisch hat eine GréBe von 3000
x 2000 mm. [ |

Demonstriert auf dem Gemeinschaftsstand des Bundesverbands Modell- und Formenbau ihr Leistungsspektrum:

die Fritzmeier Technologie GmbH & Co. KG.

Mehr Frauen in
die Fiithrung

Unternehmerfrauen
fordern starkere Be-
teiligung in der Hand-
werksorganisation

Spannende Berufsfelder, beste Karri-
erechancen und ein gutes Betriebskli-
ma konnen immer mehr Frauen fiir das
Handwerk begeistern: Fast 27 Prozent
der neuen Auszubildenden im Hand-
werk sind weiblich, und mehr als jede
fiinfte Meisterpriifung wird inzwischen
von einer Frau abgelegt. Jede vierte
Griindung im Handwerk (24 Prozent)
wird von einer Frau vorgenommen.

,Es ware sehr wiinschenswert, wenn sich
diese wachsende Bedeutung von Frauen im
Handwerk auch in ihrer Beteiligung in der
Handwerksorganisation widerspiegelt.”, so
Heidi Kluth, Vorsitzende des Bundesverbandes
der Unternehmerfrauen im Handwerk (UFH).
Die Vision des Bundesverbandes UFH ist, die
Anzahl der in den Vorstanden und in Fiih-
rungsebenen von Kammern und Zentralfach-
verbanden vertretenen Frauen in den nach-
sten Jahren zu verdoppeln.

Menschen verschiedenen Alters, Geschlechts
sowie mit unterschiedlichen kulturellen Wur-
zeln kénnten ihre Starken einbringen und das
Handwerk zukunftsfest und innovativ machen
—unddas, ohne von gesetzlichen Quoten ange-
trieben zu werden. Die Vielfalt und Verschie-
denheit, heute auch als ,Diversity” bezeich-
net, sollte als Chance gesehen und konstruk-
tiv genutzt werden. Dies schafft nicht nur eine
produktive Atmosphare, sondern sorgt auch
dafiir, dass die Belange aller Beschéftigten im
Handwerk beachtet werden. [ |

Beil uns
ist jeder Tag
Frauentag.
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WIE KONNEN SIE
MIT SICHERHEIT
BESSER FRASEN?

Wir von Bornemann sagen lhnen wie es geht!

i

a—, L

FRASMASCHINEN FUR
METALLBEARBEITUNG

* hervorragende Verlasslichkeit

souverdane Performance

FRASMASCHINEN FUR
KUNSTSTOFFBEARBEITUNG

« das groRe 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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Seinen 65. Geburtstag feierte am 25.
August 2012 Peter Eickworth (unser
Bild) aus Bremen. Der Obermeister der
Modellbauer-Innung Niedersachsen und
Bremen (seit 1999) fiihrt einen mittel-
standischen Betrieb mit langjahriger
Modellbau-Erfahrung, zu dessen Kunden
die Automobil- und Luftfahrtindustrie,
der Maschinenbau sowie deren Zuliefe-
rer gehoren. Geliefert werden Prototypen
sowie kleinere Stiickzahlen fiir die Vorse-
rie, je nach Verwendungszweck als Funk-
tionsteil von der Modelleinrichtung Uber
die Gussheschaffung bis zum bearbeiteten
funktionsfahigen Gussteil.

Das 80. Lebensjahr vollendete am 23. Okto-
ber Gerhard Ulaga. Der Modellbauermei-
ster aus Hamburg-Wilhelmsburg griindete
im Februar 1968 einen Handwerksbetrieb,
der sich mit der Fertigung von GieBerei-
und Funktionsmodellen wie auch Archi-
tekturmodellen beschéftigte. Nicht nur sei-
nen Hamburger Berufskollegen, sondern
auch auf Bundesebene war Ulaga als enga-
gierter Vertreter von Brancheninteressen
bekannt. Uber viele Jahre war er stellver-
tretender Obermeister der Modellbauer-
Innung Hamburg, Schleswig-Holstein und
Mecklenburg-Vorpommern. Daneben war
er intensiv tatig im Meisterpriifungsaus-
schuss fir die Absolventen der Bundesfach-
schule Modell- und Formenbau in Bad Wil-
dungen. |

GieBerei unter Volllast

Jahresveranstaltung des Ehemaligenvereins

2012 im Spessart

In den Spessart fiihrte die Jahresveranstaltung des Ehemaligenvereins der Bun-
desfachschule Modell- und Formenbau Bad Wildungen. Vom 14. bis 16. Septem-
ber 2012 traf man sich in Hainbuchtal bei Aschaffenburg.

Die obligatorische Jahreshauptversamm-
lung dreht sich dieses Mal ausfiihrlich um
die Insolvenz der Holzfachschule und den
damit verbundenen Veranderungen in Bad
Wildungen. Die Umfirmierung der Schule
werde sich zwar nicht auf die Arbeit des
Ehemaligenvereins auswirken, wohl aber
eine Satzungsanderung nach sich ziehen
miissen, so der Bericht des Schatzmeisters
Roman Bratschko.

__c":"' i ! il . -

Nach frohlichem Ausklingen des Abends
stand flr den Folgetag der Besuch der Gie-
Berei Kurtz an. Wegen Terminverschie-
bungen im Ablauf der GieBerei in der voran-
gegangen Woche hatten die 24 Teilnehmer
des Treffen die einmalige Méoglichkeit auch
am Wochenende die GieBerei unter Voll-
last zu sehen. Im Anschluss wurde die dort
ansassige historische Hammerschmiede zum
Abrunden des technischen Teils des Tages

Fachlich und atmosphaérisch ein Volltreffer: das diesjéhrige Treffen des Ehemaligenvereins der Bundesfachschule Modell- und

Formenbau Bad Wildungen.
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besichtigt. Auch die Kultur sollte an diesem
Wochenende nicht zu kurz kommen und
so wurde auf dem Riickweg zum Hotel ein
Zwischenstopp im Schlosspark von Schloss
Mespelbrunn eingelegt.

Gut gelaunt nahmen die Teilnehmer das
Abendessen in Angriff, das in wie gewohnt
lockerer Atmosphére stattfand. Mit einem
Kompliment fiir die organisatorischen Qua-
litdten des Vorsitzenden Martin Wélke ver-
abschiedeten sich Teilnehmer. Sie nahmen
die Gewissheit und Vorfreude auf ein Wie-
dersehen beim Jahrestreffen 2013 mit. M
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Gute Leistungswerte im
Modell- und Formenbau

Die regelmaBigen Konjunkturumfra-
gen des Bundesverbands Modell- und
Formenbau haben es im vergangenen
Jahr schon angedeutet. Der aktuelle
Kennzahlenvergleich belegt es jetzt
mit harten Fakten. Das Jahr 2011 war
betriebswirtschaftlich fiir die Unter-
nehmen der Branche sehr eintraglich.

Seit mittlerweile acht Jahren erhebt das Tech-
nologie-Zentrum Holzwirtschaft (TZH) im Auf-
trag des Bundesverbands jahrlich Kennzahlen
im Modellbau- und Formenbau. Rund 50
Betriebe haben bisher an der Erhebung teil-
genommen, einige sehr regelmaBig, andere
wiederkehrend. Daraus lassen sich die kon-
junkturelle Entwicklung in der Branche sowie
deren wesentliche Leistungsdaten gut nach-
vollziehen.

Die wichtigste Kennzahl ist dabei sicherlich
die Wertschopfung pro Beschaftigten. Diese
I3sst sich am besten zwischen den Betrieben
vergleichen, unabhangig von der tatsach-
lichen Einsatzquote an Material- und Fremd-
leistungen und von der Art der betrieblichen
Zeiterfassung. Die Wertschopfungsquote wird
regelmaBig ausgewertet. Sie pendelt im Mit-
telwert Uber die Jahre hinweg immer um die
75 Prozent des Gesamtumsatzes.

Die Grafik 1 zeigt nochmals die Auswir-
kungen des starken Einbruchs in 2009 in den
wichtigsten Abnehmerbranchen, insbeson-
dere in der Automobilwirtschaft. ,Aber in
den letzten beiden Jahren ging es steil nach
oben auf einen sehr guten Wert von knapp
100.000 Euro im vergangenen Jahr", hebt
Dipl.-Okonom Helmut Haybach vom TZH her-
vor. Dies werde auch an der sehr hohen Aus-
lastung an Stunden pro Beschaftigten (Gra-
fik 2) deutlich, die im vergangenen Jahr einen
Spitzenwert erreichte. Auch hier wird der
Knick in 2009 sichtbar. Von daher ist es kaum
iberraschend, dass die Gesamtkapitalrenta-
bilitat sich vergleichbar entwickelt hat. ,Hier
hat man zwar nicht die sehr hohen Werte von
2007/2008 wieder erreicht, aber der Anstieg
in 2011 ist doch sehr beachtlich. Davon hétte
manche Bank gerne getrdumt”, so Haybach.
Andererseits ist es den Betrieben durchaus
gelungen, die Kostenseite ganz gut anzupas-
sen. Auch wenn die Stundenauswertung zwi-
schen den Betrieben sehr schwankt, verdeut-
licht der durchschnittliche Stundenkostensatz,
wie die Kostensituation sich in den Betrieben
entwickelt hat. Hier lagen die Werte der letz-
ten Jahre durchschnittlich fast auf gleichem
Niveau mit sogar leicht sinkender Tendenz.

Erfolgsfaktor Personaleinsatz

Vielfach wird natiirlich nach betrieblichen
Erfolgsfaktoren gesucht, die die Wertschop-
fung im Betrieb positiv beeinflussen. Die
Daten der letzten sieben Jahren wurden des-
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halb gezielt statistisch auf einen Zusammen-
hang zur Wertschopfung pro Beschaftigter
ausgewertet. ,Wie schon vor einigen Jahren
berichtet, ergeben auch die neuen Daten keine

erkennbare Korrelation des Anteils der CNC-
Stunden zur Wertschopfung”, berichtet Hel-
mut Haybach. Auch die Krankenstunden pro
Mitarbeiter wirkten sich nicht entscheidend
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auf die Erfolgsfahigkeit des Betriebes aus.
Anders verhalt es sich mit dem Wertschop-
fungsfaktor der Personalkosten (WPK-Fak-
tor). Hier ist der Zusammenhang sehr hoch.
»Unsere Kennzahlenauswertung verdeutlicht,
dass im Modell- und Formenbau der Perso-
naleinsatz sehr viel starker den Erfolg beein-
flusst als der Faktor Maschinenstunden.

Neben den obengenannten Leistungsdaten

werden folgende Kennzahlen im Rahmen des
jahrlichen Kennzahlenvergleichs erhoben:

@ Umsatz pro Beschaftigten,

® Wertschopfung pro Stunde,

@ Krankenstunden pro Beschaftigter,

@ Eigenkapitalquote,

® Anlagendeckung,

@ Liquiditatsgrad.

Wer mindestens zweimal hintereinander teil-

genommen hat, erhalt seine Auswertung
nicht nur als brancheninternen Vergleich der
insgesamt elf Kennzahlen, sondern es wird
ihm auch deren Entwicklung (ber die Jahre
hinweg graphisch dargestellt. So kann der
Kennzahlenvergleich dazu beitragen, die Lei-
stungsfahigkeit des einzelnen Betriebes wie
auch der Branche angemessen zu veran-
schaulichen. [ |

Amtliche Zahlen fiir 2009 liegen vor

Fortschreibung der Strukturdaten fiir das Modellbauerhandwerk

Im Jahr 2009 waren in Deutschland
rund 573.000 Handwerksunternehmen
tatig. Wie das Statistische Bundesamt
(Destatis) auf Basis der zum zweiten
Mal registergestiitzt durchgefiihrten
Handwerkszdhlung 2009 weiter mit-
teilt, erwirtschafteten diese Unterneh-
men rund 464 Milliarden Euro Umsatz.
Gegenilber der ersten Zahlung in 2008
bedeutet dies einen Riickgang bei den
Betriebszahlen um 0,7 Prozent und
beim Umsatz um 1,5 Prozent.

In den Handwerksunternehmen waren am 31.
Dezember 2009 etwa 4,9 Millionen Personen
tatig. Darunter waren knapp 3,6 Millionen
sozialversicherungspflichtig Beschéftigte und
etwa 746.000 geringfiigig entlohnte Beschaf-
tigte. Die Unternehmen des Handwerks sind
in sieben Gewerbegruppen gegliedert. Bezo-
gen auf die Anzahl der Unternehmen, die tati-
gen Personen sowie den Umsatz ist das Aus-
baugewerbe die groBte Gewerbegruppe. Im
Jahr 2009 erwirtschafteten in dieser Gruppe
etwas mehr als 228 000 Unternehmen rund
125,3 Milliarden Euro Umsatz.

Das Modellbauer-Handwerk zahlt zu den
Handwerken fiir den gewerblichen Bedarf,
gemessen an der Anzahl der Unternehmen die
viertgroBte Gewerbegruppe. Zu dieser Gewer-
begruppe gehdren vor allem die Metallbauer,
die Feinwerkmechaniker und die Gebauderei-
niger. Im Jahr 2009 gab es in den Handwerken
fur den gewerblichen Bedarf 76.910 Unter-
nehmen (2008: 77.699). Mit durchschnitt-
lich 16 Mitarbeitern sind die Handwerke fiir
den gewerblichen Bedarf eher von groBen
Unternehmen gepragt. Im Unterschied zum
Gesamthandwerk hat sich in dieser Gewerbe-
gruppe in 2009 die Finanz- und Wirtschafts-
krise massiv ausgewirkt. Gegeniiber 98,3 Mil-
liarden Euro in 2008 erzielte die Unternehmen
im Folgejahr nur noch Erldse in Hohe von 84,8
Milliarden Euro, ein Minus von 13,7 Prozent.
Noch viel drastischer fiel der Umsatzein-
bruch im deutschen Modellbauer-Handwerk
aus. Statt 1.120.264 Millionen Euro (2008)
erzielten die 814 handwerklichen Modellbau-
Unternehmen nur noch 855.400 Millionen
Euro. Dieser Riickgang um 23,6 Prozent ging
einher mit einem Stellenabbau um 6,5 Pro-
zent. Statt 10.856 arbeiteten nur noch 10.146
Mitarbeiter (2009) in der Modellbau-Branche.

Um rund 300.000 Euro sank im gleichen Zeit-
raum der Umsatz pro Betrieb. Nach 1.351.344
Euro in 2008 betrug er im folgenden Jahr nur
noch 1.050.860 Euro. Riicklaufig war auch
der durchschnittliche Umsatz je tatiger Per-
son. Mit 103.193 Euro lagen die Modellbau-
betriebe in 2008 noch deutlich tber dem

Durchschnitt des Gesamthandwerks und der
eigenen Gewerbegruppe. Das hat sich im Jahr
2009 geandert. Nur noch 84.309 Euro kenn-
zeichnen einen tiefen Einschnitt bei der Pro-
duktivitat.

Weitere Detaildaten konnen nebenstehender
Tabelle entnommen werden. [ |

Mit den vorgelegten Zahlen fiihrt das Statistische Bundesamt die im Vorjahr begonnene
detailierte Erfassung und Veréffentlichung von Strukturdaten zum Handwerk fort. Es han-
deltsich um Daten zu Unternehmen, Beschéftigten und Umsétzen im Jahr2009. Im Gegen-
satz zu friiheren Handwerkszahlungen werden die Ergebnisse durch eine Auswertung des
statistischen Unternehmensregisters ermittelt, in dem die in den Verwaltungen bereits
vorliegenden Daten fiir statistische Zwecke zusammengefiihrt sind. Die Daten sind weit
praziser als friiher, liegen allerdings immer erst mit erheblicher zeitlicher Verzogerung vor.
Die Vergleichszahlen fiir 2008 haben wir in Ausgabe 3-2011, Seite 12, vorgestellt.

Tatige Personen am 31. 12. 2009 Umsatz 2009
darunter
Modellbauer- | ynter- insge- | sozialver- |geringfiigi je | insgesamt je
Handwerk |[nehmen| samt |sicherungs- | entlohnte | Unter- tatige
pflichtig | Beschaf- [nehmen Person
Beschaftigte| tigte

Anzahl

1.000 EUR EUR

Gesamt

BeschéaftigtengroBenklassen

8.541

741 855.400

84.309

UmsatzgroBenklasse

unter 5 416 739 242 56 2 44.379 60.053
5-9 148 983 716 104 7 64.083 65.191
10-19 138 | 1.937 1.566 225 14 134.013 69.186
20-49 73 | 2.247 1.959 214 31 172.611 76.818
50 und mehr 440.314 | 103.848

unter 50 000 149 187 21 7 1 4.417 23.620
50 000 - 125 000 154 286 101 22 2 12.395 43.339
125 000 - 250 000 114 384 207 49 3 20.734 53.995
250 000 - 500 000 119 736 520 92 6 42.867 58.243
500 000 - 5 Mill. 249 | 4914 4.196 457 20 366.960 74.676
5 Mill. und mehr 29 | 3.639 3.49 114 125 408.027 | 112.126
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Fraunhofer-Président Prof. Hans-J6rg Bullinger: , Die Elektromobilitat

wird die althergebrachten Strukturen in der Automobil- und Zuliefer-

20

industrie deutlich verandern.” Foto: Fraunhofer-Gesellschaft

Von einer ,technologischen Zeiten-
wende" nach weit mehr als 100 Jahren
Entwicklungsgeschichte des Verbren-
nungsmotors spricht die Bundesre-
gierung in ihrem ,Nationalen Ent-
wicklungsplan Elektromobilitat” vom
August 2009: Die Elektrifizierung der
Antriebe sei eine ganz wesentliche
Stellschraube fiir eine zukunftsfihige
Mobilitdt. Auch wenn auf absehbare
Zeit der Verbrennungsmotor seine Be-
deutung fiir den Verkehr noch behal-
ten wird, gelte es bereits heute, den
schrittweisen Ubergang zu neuen Ef-
fizienztechnologien zu gestalten. Um
im internationalen Wettbewerb zu be-
stehen, miisse Deutschland zum ,Leit-
markt Elektromobilitat” werden und
die Fiihrungsrolle von Wissenschaft
sowie der Automobil- und Zulieferin-
dustrie behaupten.

Den ,Stromern”, so scheint es, gehort die
Zukunft. Doch damit Elektrofahrzeuge eine
ernsthafte Alternative werden konnen,
bedarf es noch einiger Forschungs- und Ent-
wicklungsarbeit. Das Bundesministerium fiir
Bildung und Forschung (BMBF) hat deshalb
zusammen mit der Fraunhofer-Gesellschaft
im September 2009 in Berlin das ,Forum
Elektromobilitat” er6ffnet und einen gleich-
namigen Verein gegrindet. Ziel des Forums
ist es, die deutschen Akteure auf dem Gebiet
der Elektromobilitdt zusammen zu fiihren,
um gemeinsam die Entwicklung alternativer
Antriebskonzepte voranzutreiben.

Allerdings, warnt Professor Hans-J6rg Bullin-
ger, Prasident der Fraunhofer-Gesellschaft,
bedeutet der Umstieg auf Elektromobilitat
auch einen tiefgreifenden Wandel: ,Es wer-
den sich alle umstellen miissen. Die Fahrzeu-
gindustrie wird einige Fahrzeug-Bauteile bald
nicht mehr herstellen. Dafiir kommen jedoch
neue hinzu.” Die Auswirkungen des Trends
zum Elektroauto auf die Automobilproduk-
tion der Zukunft skizziert Bullinger so: ,Im
Automobilbau wird sich die gesamte Wert-
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Elektrifizierung verandert die
Anforderungen an die Produktionstechnik

schopfungskette andern: Verbrennungsmo-
toren oder Schaltgetriebe werden nicht mehr
gebraucht, dafiir aber Elektroantriebe und lei-
stungsfahige Batterien.” Hier kommen groBe
Veranderungen auch auf die Zulieferer zu. Um
die volkswirtschaftliche Wettbewerbsfahig-
keit im Automobilbau und auf den Gebieten
Energieerzeugung und -speicherung zu erhal-
ten und die internationale Entwicklung maB-
geblich und nachhaltig mitzugestalten, ,, muss
Elektromobilitat in Deutschland systematisch,
ganzheitlich und unter dem Blickwinkel eines
komplexen Systems vorangetrieben werden”.
Die Fraunhofer-Gesellschaft hat deshalb das
Projekt ,Systemforschung Elektromobilitat”
aufgelegt, das der deutschen Industrie helfen
soll, sich langfristig einen weltweiten Spitzen-
platz auf diesem Feld zu sichern.

Mechanischer Antriebsstrang auf dem
Abstellgleis

Beim Elektroauto entfallt der komplette
mechanische Antriebsstrang — heute noch
ein weites Betatigungsfeld fiir Werkzeugma-
schinen. Damit &ndert sich auch das Anfor-
derungsprofil an die Produktionstechnik der
Zukunft. Die Elektromobilitat, so der Fraun-
hofer-Président, ,wird die althergebrachten
Strukturen in der Automobil- und Zulieferin-
dustrie deutlich verandern. Die Elektromo-
bilitat erfordert neue Technologien, Kompo-
nenten, Systeme und Module — und diese
in Serienqualitat.” Dabei gehe mit dem Ein-
satz von elektrischen Antrieben nicht nur
ein Wandel der direkten Antriebskomponen-
ten wie Motor, Getriebe, Leistungselektronik
und Bremsanlage einher, vielmehr strahle der
Systemwechsel auf fast alle Fahrzeugkompo-
nenten aus.

Auf den Strukturwandel missen sich also
auch die Zulieferer vorbereiten. So werden
beispielsweise bei der Robert Bosch GmbH,
Stuttgart, bis Ende 2009 rund 500 Ingeni-
eure in einem eigenen Produktbereich an der
Elektrifizierung des Antriebs arbeiten. Franz
Fehrenbach, Vorsitzender der Geschaftsfiih-
rung: ,Auch das Elektroauto der Zukunft
wird mit Bosch fahren.” Denn langfristig
sei die Elektrifizierung des Antriebs ,unab-
dingbar”. Und sein Kollege Dr. Bernd Bohr,
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Franz Fehrenbach, Vorsitzender der Geschéftsfiihrung der
Robert Bosch GmbH: , Auch das Elektroauto der Zukunft wird mit
Bosch fahren.” Foto: Bosch

Das Elektroauto — die Vision von energieeffizienter Mobilitét. Foto: Bosch

Bosch-Geschéftsfiihrer und Vorsitzender des
Unternehmensbereichs Kraftfahrzeugtechnik,
merkt an: ,Das Elektroauto wird anfangs in
kleinen Stiickzahlen in Nischen auf die Stral3e
kommen und erst nach 2020 deutlicher wahr-
nehmbar sein.” Weltweit rechne man 2015
mit einem Absatz von rund 500.000 Elektro-
autos und bis 2020 — so Bosch-Chef Fehren-
bach auf der IAA 2009 — mit drei Millionen
Elektroautos und Plug-in-Hybriden.

Elektromobilitat ist auch fiir die Daimler AG
ein hochsensibles Thema: ,Emissionsfreies
Fahren ist kiinftig eines der wichtigsten Mobi-
litatsthemen, und wir werden ganz vorn dabei
sein”, sagt Dr. Thomas Weber, im Daimler-
Vorstand fiir Konzernforschung und Entwick-
lung Mercedes-Benz Cars verantwortlich. Den
«Mercedes-Weg in eine umweltfreundliche
Elektromobilitat”, so Weber, ,zeigt das inno-

Dr. Bernd Bohr,
Geschafts-
fiihrer der
Robert Bosch
GmbH und
Vorsitzender
des Unterneh-
mensbereichs
Kraftfahrzeug-
technik: , Das
Elektroauto
wird anfangs in
kleinen Stick-
zahlen auf die
StraBe kommen
und erst nach
2020 deutlicher
wahrnehmbar
sein.”

Foto: Bosch
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vative Elektroauto Concept Blue Zero E-Cell
Plus”, das Daimler als seriennahen Techno-
logietrager auf der 1AA 2009 vorstellte. Bei
einer weiteren Neuvorstellung, dem elektrisch
angetriebenen SLS AMG mit emissionsfreiem
Hightech-Antrieb, sorgen vier Elektromotoren
mit einer Hochstleistung von zusammen 392
kW und einem maximalen Drehmoment von
880 Nm fiir geradezu auBerirdische Beschleu-
nigungswerte. Damit, so Dr. Dieter Zetsche,
Vorstandsvorsitzender der Daimler AG und
Leiter Mercedes Benz Cars, ,ist der SLS viel-
leicht der schénste Beweis, dass FahrspaB bei
Mercedes Benz Zukunft hat — mit hochmo-
dernen Verbrennungsmotoren und dem emis-
sionsfreien Elektroantrieb”.

Produktionsprozesse anpassen

In die Zukunftstechnologie Elektromobilitat
investiert auch die Audi AG: In einem eigens
gegrindeten  Forderprojekt ,Projekthaus
e-Performance” entwickelt der Ingolstadter
Autobauer ein integriertes Konzept fiir elek-
trische Antriebe im Auto. Dafiir, sagt Vor-
standsvorsitzender Rupert Stadler, ,wurden
jetzt noch einmal zusatzlich 100 Ingenieure
eingestellt”.

Elektrische Antriebe spielen noch immer eine
krasse AuBenseiterrolle. Die ersten Fahrzeuge
dieser Art rollten bereits vor und um 1900 auf
den StraBen — dennoch hatte im Jahr 2009

kein GroBserienhersteller ein ausschlieBlich
batteriebetriebenes Auto im Programm. In
Deutschland betragt der Bestand an zugel-
assenen Elektrofahrzeugen derzeit weniger
als 1 500 Stlick — entsprechend 0,035 Pro-
zent. Der Elektroantrieb im Automobil wirft
heute noch viele Fragen auf. Bei Audi will
man diese Fragen ,ganzheitlich beantworten
und so eine Architektur schaffen, die alle Teil-
bereiche des Fahrzeugs umfasst”. Denn nur
wenn man neue Systeme und Komponenten
zum perfekten Zusammenspiel bringt, las-
sen sich die Potenziale der Elektromobilitat in
vollem Umfang nutzen.

Ein erstes elektromobiles Highlight konnte auf
der 1AA 2009 als Studie bewundert werden:
Der Audi e-tron, ein Hochleistungssportwa-
gen mit reinem Elektroantrieb. Vier Motoren
— je zwei an der Vorder- und Hinterachse —
treiben die Rader an. Mit 230 kW und 4 500
Nm Drehmoment beschleunigt der Zweisit-
zer in 4,8 s von 0 auf 100 km/h. Der Lithium-
lonen-Akku stellt einen real nutzbaren Ener-
gieinhalt von 4,2 Kilowattstunden bereit und
erlaubt eine Reichweite von etwa 248 km.
Bis allerdings der erste Serien-Elektro-Audi
vom Band rollt, wird wohl noch sehr viel
Kraftstoff durch die Vergaser flieBen. Gleich-
wohl betont Frank Dreves, Mitglied des Vor-
stands der Audi AG, Geschaftsbereich Pro-
duktion: , Elektroautos sind fiir uns ein groBes
Zukunftsvorhaben.” Deshalb habe man auch
das Projekthaus ,e-Performance” gegriin-
det. Nach einem prazisen Stufenplan werden
intensiv die Wiinsche der Kunden untersucht.
. Rein elektrisch betriebene Autos”, erlautert
Dreves, ,werden wir in Serie erst anbieten,
wenn diese Technologie sicher, kundenfahig
und bezahlbar wird. Vor dem Jahr 2014 ist
das nicht realistisch”.

Die Automobilproduktion der Zukunft hat der
Audi-Produktions-Chef schon fest im Blick:
»Wenn Elektroautos in nennenswerter Stiick-
zahl im Produktionsprogramm abgebildet
werden, missen wir natirlich auch unseren
Produktionsprozess anpassen. Beispielsweise
werden wir Uber weitere Wertschopfungs-
maglichkeiten in Bezug auf Elektrotraktion-
Komponenten nachdenken.” Dariiber hinaus

Dr. Thomas Weber, im
Daimler-Vorstand zu-

Mercedes-Benz Cars:

ist kinftig eines der

Foto: Daimler

Dr. Dieter Zetsche,

der Daimler AG und
Leiter Mercedes Benz
Cars: , FahrspaB8 hat
bei uns Zukunft — mit
hochmodernen Ver-

dem emissionsfreien
Elektroantrieb.
Foto: Daimler

werde das Thema Leichtbau fir Audi weiter-
hin eine entscheidende Rolle spielen. Denn
das Fahrzeuggewicht ist ein wesentlicher
Faktor im Bezug auf das Fahrverhalten des
Elektroautos.

DerWegfall des mechanischen Antriebsstrangs
verandert das Anforderungsprofil an die Pro-
duktionstechnik der Zukunft — allerdings nicht
iiber Nacht. So wird wohl auch die Werkzeug-
maschine ihre Bedeutung in der automobilen
Produktionskette so schnell nicht verlieren.
Frank Dreves: ,Der Ubergang von herkdmm-
lichen Automobilen hin zu Elektroautos wird
sukzessive erfolgen. Noch iiber einen langen
Zeitraum hinweg werden Verbrennungsmo-
toren und Hybridfahrzeuge neben den Elek-
troautos produziert werden. Die klassische
Werkzeugmaschine wird daher noch lange ein
wichtiger Bestandteil der Produktionstechnik
bleiben und muss auch in Zukunft technolo-
gisch weiterentwickelt werden. Dennoch bie-
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standig fiir Konzernfor-
schung und Entwicklung

. Emissionsfreies Fahren
wichtigsten Mobilitats-

themen, und wir werden
ganz vorn dabei sein.”

Vorstandsvorsitzender

brennungsmotoren und

21



22

me>>

markt + messen

Rupert Stadler, Vorstands-
vorsitzender der Audi AG:
., Wir investieren in
Zukunftstechnologien. ”
Foto: Audi

Hybridantriebe sind ein
praktischer Zwischenschritt
auf dem Weg zum reinras-
sigen Elektroantrieb.

Foto: Audi

ten sich im Rahmen der Elektrotraktion neue
Wertschopfungsmdglichkeiten, auf die sich
die Produktionstechnik einstellen muss.”

Herausforderung und Chancen auch
fiir Zulieferer

Veranderungen kommen auch auf die Zuliefe-
rer zu. Dr. Peter Gutzmer, Geschéftsfiihrer
Technische Produktentwicklung und stellver-
tretender Vorsitzender der Herzogenauracher
Schaeffler Gruppe Automotive, teilt zwar die
derzeitige Einschatzung vieler Experten, , dass
bis weit ins Jahr 2020 der Verbrennungsmotor
im Antriebsstrang der dominierende Energie-
wandler bleibt” — dennoch werde man aber
parallel dazu eine rasche, zunehmende Elek-
trifizierung erleben, zundchst in Ergénzung
durch Hybridisierung. Firr bestimmte Anwen-
dungen wie das Stadtfahrzeug und einige
Regionen wie z.B. China, so Gutzmer, ,wer-
den aber auch rein elektromotorisch betrie-
bene Fahrzeugkonzepte in Serie gehen”. Die
Verbreitung werde dabei maBgeblich von der
Batterietechnologie, der Einbindung in die
Infrastruktur und den jeweiligen Kostenstruk-
turen abhangig sein.

Dementsprechend beschaftige man sich
innerhalb der Schaeffler-Gruppe neben der
Weiterentwicklung von Systemen fiir den ver-
brennungsmotorischen Antrieb in der Vor-
entwicklung auch sehr stark mit verschie-
denen Prinzipien der Kombination beider
Antriebsquellen. Die Auspragungen reichen
von Start-/Stopp-Systemen und Rekuperation
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iber mechatronische Lésungen fir hybridi-
sierte Doppelkupplungsgetriebe bis hin zum
rein elektrischen Fahrbetrieb inklusive so
genannten Range Extender Modulen.

Peter Gutzmer: , Unser Ziel ist, sehr schnell die
spezifischen Anforderungen zu erarbeiten, die
elektrische Antriebe an unsere Produkte und
Wissensfelder stellen und die Losungen seri-
enreif zu entwickeln. Uns ist bewusst, dass
in China iiber die Anwendungen in E-Fahr-
radern und Scootern bereits ein intensiver
Erfahrungs- und Wissensaufbau von elektro-
motorischen Antriebsstrangen in der Praxis
stattfindet.”

Der Trend zum Elektroauto biete gerade
der Zulieferindustrie Chancen wie Heraus-
forderungen gleichermaBBen: ,Wie auch bei
anderen Antriebsformen wird es nicht eine
optimale Konfiguration fir alle Anwen-
dungen geben, sondern abhangig von regio-
nalen und spezifischen Anforderungen meh-
rere Losungen.” Auch abseits von rein elek-
trischen Komponenten bestehe ein groBes
Potenzial fiir die spezifische Optimierung und
Auslegung von bestehenden sowie neuen,
innovativen und effizienten Losungsansat-
zen von mechanischen und mechatronischen
Komponenten und Systemen.

Die Herausforderungen, so Gutzmer, lie-
gen dabei auf der richtigen Priorisierung der
beschrankten Ressourcen, dem zunéchst nied-
rigen Volumenniveau und der rechtzeitigen
Entwicklung und Anpassung von Prozessen
und Fertigung. Zudem sei zu erwarten, dass

Frank Dreves, Mitglied des

bereich Produktion:

Foto: Audi

die erforderlichen Innovationsbemiihungen
neue Wettbewerber in das Segment bringen
und sich neue Wertschépfungsnetzwerke bil-
den werden.

Mit dem Wegfall des mechanischen
Antriebsstrangs sieht Gutzmer seine Zuliefer-
felle durchaus nicht davon schwimmen, denn:
.Die Energiewandlung bedingt nach wie
vor die Umsetzung (iber mechanische oder
mechatronische Systeme. Entsprechend dem
Elektrifizierungsgrad wird sich aber auch das
Anforderungsprofil verschieben und zusatz-
lich elektrische, elektromechanische oder
elektromotorische Kompetenzen erforderlich
machen.” Insgesamt sei klar, dass die Kom-
plexitat in Entwicklung und Fertigung durch
die Verkniipfung dieser Fachgebiete und
das Zusammenspiel der Komponenten und
Systeme zunehmen wird. Auch an die funk-
tionale Sicherheit werden héhere Anspriiche
gestellt werden. Bei der derzeitigen Vertei-
lung der offentlichen Férdermittel sei zudem
noch Handlungsbedarf hinsichtlich der For-
schung in Herstellungsprozessen von mecha-
tronischen und elektrischen Komponenten
und Systemen zu erkennen.

Anzustreben sei eine modulare Antriebsar-
chitektur, denn ,wir gehen davon aus, dass
die zunehmende Produktkomplexitat bei
zunachst limitierter Stiickzahlbasis zu friihen
Standardisierungen und somit modularen,
flexiblen und kostenoptimierten Ldsungen
in der Antriebsarchitektur bei den Herstel-
lern und Zulieferern fiihren wird". Das werde

Vorstands der Audi AG, Geschéfts-

.. Die klassische Werkzeugmaschine
wird noch lange ein wichtiger
Bestanditeil der automobilen Produk-
tionstechnik bleiben.” Foto: Audi

Die Produktionstechnik muss sich auf
die neuen Wertschpfungsmaglich-
keiten einstellen — die Digitale Fabrik
ist ein geeignetes Werkzeug.

Ein IAA-Highlight: Der Audi e-tron, ein Hochleistungssport-
wagen mit reinem Elektroantrieb. Foto: Audi

sowohl die System- als auch die Komponen-
tenebene betreffen. Eine eindeutige Ausrich-
tung sei zurzeit aber noch nicht zu erkennen.
Auch fiir Dr. Bernd Vahlensieck, Leiter Hybrid-
entwicklung der ZF Friedrichshafen AG, , wird
die Verbrennungskraftmaschine auf abseh-
bare Zeit weiterhin unverzichtbar bleiben”.
Sie werde allerdings zunehmend mit elek-
trischen Antrieben ergénzt werden und , wir
werden daher sicher auch weiterhin noch
neue Generationen von Getrieben sehen”.
Hybridtechnologie werde auf lange Zeit in
Form optionaler Erweiterungen angeboten
werden. Diese Erweiterungen werden kom-
patibel zu konventionellen Antrieben sein
und abgesehen von der Batterie nicht mehr
Platz bendtigen. Deshalb, so Vahlensieck,

»haben wir unsere elektrischen Motoren bau-
raumneutral in unsere Hybridgetriebe inte-
griert”.

Ein weit verbreiteter Irrglaube sei es, dass
Hybridfahrzeuge auf Getriebe oder Nebenag-
gregate verzichten kdnnen: , Hybridfahrzeuge
werden weiterhin hocheffiziente Getriebe
bendtigen — nur dann lasst sich das Poten-
zial der Technik voll erschlieBen.” Es werde
gewiss Veranderungen und technische Ver-
schiebungen geben, daraus entstehe der
Bedarf, sich mit neuen Kompetenzen anzu-
reichern. Auch ZF sei in diesem Bereich mas-
siv unterwegs: ,Deshalb beschaftigen wir
uns seit vielen Jahren sehr intensiv mit elek-
trischen Elementen im Fahrzeug, nicht nur
auf der Antriebsseite. Wir glauben jedenfalls
nicht, dass wir in zehn Jahren unsere Getrie-
befabriken schlieBen miissen. Die Getriebe
werden anders aussehen, aber es wird sie
weiterhin geben.”

Dazu gehort etwa die elektrisch aktuierte Len-
kung. Sie ruft nur dann Energie ab, wenn tat-
sachlich gelenkt wird, also ,on demand”. Der
Einzug von elektrischen Stellelementen im
Antriebsstrang ist sicher auch ein Thema. Ein
Beispiel ist das neue Torque Vectoring Hinter-
achsgetriebe, das elektromechanisch verstellt
wird. Was fiir die Lenkung gilt, wird sich auch
in anderen Bereichen auBerhalb des direkten
Antriebs wiederfinden. So arbeiten die ZF-
Experten etwa an elektrisch aktuierten Sta-
bilisatoren, die heute noch hydraulisch funk-

tionieren. Ahnliches gilt fiir eine StoBdamp-
fer-Regelung. Es wird Bedarf geben, diese
elektrische Energie zu erzeugen.

Im ZF-Produktportfolio wird es die groBten
Veranderungen auf der Antriebsseite geben.
So arbeite man aktuell an rund zehn Serien-
projekten fiir Fahrzeuge mit Hybridantrieb.
Bernd Vahlensieck: , Wir sehen aber auch bei
anderen Produktgruppen eine starke Tendenz
zur Elektrifizierung. Diese erlaubt hocheffizi-
ente power-on-demand Losungen und erdoff-
net neue Freiheitsgrade in der Vernetzung
aktiver Antriebs- und Fahrwerksysteme.”

Qualitiat heutiger Werkzeugmaschinen
auf neue Anwendungsfelder iibertragen
Gravierende Auswirkungen diirfte die Elektri-
fizierung des Antriebsstrangs langfristig auf
die Werkzeugmaschinen-Hersteller haben.
Auch bei den Grob-Werken in Mindelheim
ist man der Meinung, dass diese Entwicklung
zukiinftig zu einer vermehrten Diversifizierung
der Antriebssysteme fiihren wird. ,Legt man
hierbei die aktuellen Studien zugrunde, ist
von einem Anteil von bis zu 20 Prozent Elek-
trofahrzeugen an den Gesamtzulassungen bis
zum Jahr 2020 auszugehen”, verlautet aus
der Grob-Chefetage. Das heiBt auch, dass die
prognostizierten Gesamtvolumina nur noch
zu ca. 80 Prozent Uiber ,klassische” Antriebe
verfligen — mit den daraus resultierenden
Folgen fiir die Produktionszahlen im traditi-
onellen Teilebereich: ,Tatsachlich stehen die

NECURON 480

Einsatzgebiete:

Ur- und Kopiermodelle
Stylingmodelle
Stromungsmodelle fur Wind- und
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Werkzeugmaschinen-Hersteller vor groBen
Herausforderungen und Veranderungen, die
aber auch Chancen und Potenziale bieten."
Von einem ersatzlosen Wegbrechen ganzer
Anwendungsbereiche von Werkzeugmaschi-
nen koénne also vorerst noch keine Rede sein:
»Zunachst mlssen wir von einem Szenario
ausgehen, in dem eine vollsténdige Substi-
tuierung der traditionellen Antriebe erst am
Ende einer Entwicklung von mehreren Jahr-
zehnten steht.” Auch gebe es Entwicklungs-
ansatze, die — beispielsweise aus Griinden
der Fahrdynamik — auch bei Elektroantrie-
ben in unterschiedlichem Umfang auf eine
Kombination mit mechanischen Komponen-
ten zuriickgreifen. Nichtsdestoweniger sei es
durchaus denkbar, dass es mittel- und langfri-
stig keine nennenswerte Nachfrage mehr aus
dem klassischen Bereich Powertrain gibt. Ein
Umschwenken auf die Bearbeitung von Kom-
ponenten fiir den elektrischen Antriebsstrang
kann nach Einschatzung der Grob-Geschafts-
fihrung ,einen solchen Umstand wohl auch
nur teilweise kompensieren. Denn die Anzahl
der Hardware-Komponenten im Elektroan-
trieb ist wesentlich geringer als im komplett
mechanischen Antriebsstrang”.

Die Herausforderung im Hinblick auf die
Werkzeugmaschine von morgen ,besteht
sicherlich darin, den hohen Innovations-
grad und die herausragende Qualitat

auch auf neue Anwendungsfelder
zu (bertragen”. Ein wesent-
licher Faktor fiir den Umgang
mit einer etwaig langfristig
strukturell geédnderten Nach-
fragesituation sei dabei die
kontinuierliche Entwicklung
unter Berlicksichtigung der
heutigen und zukiinftigen
Marktanforderungen. An
vorderster Stelle ste-
hen hierbei Kriterien
wie Energieeffizienz,
Umwelt- und Bedie-
nerfreundlichkeit
sowie hochste Prazi-
sion und Zuverlassig-
keit: ,Vor diesem Hin-
tergrund wird die Werkzeugmaschine von
morgen sicherlich in vielerlei Hinsicht Ahn-
lichkeiten mit den heutigen Maschinen auf-
weisen — zugleich aber auch Anwendungen
ermdglichen, an die wir heute noch gar nicht
denken.”

Dass mit dem Elektroauto Veranderungen
bei der Herstellung der Komponenten fiir
den Antriebsstrang einhergehen, ist auch
dem Maschinenhersteller Emag in Salach
klar — die Frage sei nur: ,Wann und in wel-
chem Umfang?” Sicher sei nur, so Dieter Koll-
mar, Geschaftsfiihrer der Emag Gruppen-Ver-
triebs- und Service GmbH, ,dass vermehrt
verbrauchsarme Antriebskonzepte nachge-
fragt werden”. Ein Beispiel seien Hybridsys-
teme, , die uns kurzfristig viele Moglichkeiten
bieten, unsere Fertigungssysteme zu verkau-
fen”. Die Anzahl mechanischer Komponenten
bei Hybridsystemen bleibe nahezu gleich. Es
werden schwachere Verbrennungsmotoren

der heutigen Werkzeugmaschinen / =)

Dr. Peter Gutzmer, Geschaftsfiihrer Technische Produktent-
wicklung und stellvertretender Vorsitzender der Schaeffler
Gruppe Automotive: , Die Energiewandlung verlangt nach
wie vor die Umsetzung (iber mechanische oder mechatro-
nische Systeme.” Foto: Schaeffler

o .

=

schwerpunkte auf

mechatronischen Lésungen

fiir hybridisierte Doppelkupplungsgetriebe. Foto: Schaeffler

eingesetzt (z.B. nur noch drei oder vier Zylin-
der), doch zusétzlich werden fiir den Elektro-
motor Kopplungen und Kupplungselemente
bendtigt. Deshalb bleibe der Anteil der durch
Zerspanung zu fertigenden Komponenten
nahezu gleich.

Zwar fallen beim Elektroauto groBe Teile
des Antriebsstrangs weg, ,doch bietet uns
das auch neue Maglichkeiten im Bereich der
rotatorischen Komponenten und der Gehau-
sefertigung”. Werkzeugmaschinen von mor-
gen, so der Emag-Geschaftsfiihrer, ,miissen
auf die Bearbeitungsanforderung konfigu-
riert werden. Nur durch Fertigungssysteme,
die optimal an den Prozess angepasst sind,
kénnen die Komponenten fiir die Antriebssy-
steme der Elektroautos kostengiinstig und in
hoher Qualitat hergestellt werden”.

Noch liegen
Entwicklungs-

Mit einem Themenpark ,,Schmuckindu-
strie” und dem Gastland Osterreich als
Neuerungen geht in diesem Jahr die 19.
EuroMold vom 27.-30. November an den
Start. Zur Weltmesse fiir Werkzeug- und
Formenbau, Design und Produktent-
wicklung werden in Frankfurt am Main
1.500 Aussteller aus 45 Lindern und
60.000 Fachbesucher erwartet.

Auf rund 75.000 Quadratmetern Ausstel-
lungsflache zeigt die EuroMold neueste Ent-
wicklungen in samtlichen Bereichen der Pro-
duktentwicklung. Von der Idee iiber den
Prototyp bis zur Serie fihrt die Messe die
Beteiligten aus allen Bereichen der Pro-
duktentwicklung zusammen. Neben dem
Schwerpunkt Werkzeug- und Formenbau
werden auch die Bereiche Rapid Prototyping,
Modell- und Prototypenbau, CAD/CAM, Simu-
lation/VR, Werkzeugmaschinen sowie Werk-
zeuge, Engineering-Dienstleistung und Design
gezeigt. Bereits zu einem frilhen Zeitpunkt
zeichnete sich zur EuroMold 2012 eine deut-

Die F. Zimmermann GmbH prasen-
tiert auf der diesjahrigen EuroMold in
Frankfurt ihre Portalfrasmaschine FZ
33 sowie das komplette neue Maschi-
nenprogramm in einer anschaulichen
iiberdimensionalen und interaktiven
3D-Animation. Die Besucher kénnen
sich so iiber das Zimmermann Maschi-
nenportfolio bis ins Detail informie-
ren und sich von der Leistungsfahig-
keit und den Dimensionen der Anlagen
iiberzeugen.

Zu jeder Maschine sind Informationsmate-
rialien und Datenblatter integriert, die der
Besucher jederzeit interaktiv anwahlen kann.
Als weiteres Highlight erlebt der Anwender in
dieser Prasentation die Portalfrasmaschine FZ
33 in Aktion. Diese hat mit bis zu 40 Metern in
der X-, fiinf Metern in der Y- und 2,5 Metern

liche Steigerung bei den Erstausstellern — im
Vergleich zum Vorjahr steigt deren Zahl um
mehr als 12 Prozent.

Die EuroMold tragt mit der Wahl des Gast-
landes 2012 der Bedeutung Osterreichs fiir
die deutsche Wirtschaft sowie speziell fiir die
Produktentwicklung und den Werkzeug- und
Formenbau Rechnung. Das Gastland wird auf
der EuroMold 2012 mit zahlreichen renom-
mierten Unternehmen sowie mit Verbanden
und Forschungseinrichtungen vertreten sein.
Fir Osterreich ist Deutschland mit Abstand
der wichtigste Handelspartner. Neben dem
Maschinenbau spielt Osterreich auch im
Kunststoffbereich mit einem Umsatz von 13
Milliarden Euro eine bedeutende Rolle.

Highlights und Sonderthemen

Die EuroMold 2012 présentiert erstmals den
Themenpark Schmuckindustrie. Darin bildet
die EuroMold die gesamte Prozesskette der
Schmuckherstellung vom Design {iber Rapid
Prototyping bis zur Gussmaschine ab. Die
EuroMold ist fir die Schmuckindustrie tradi-

in der Z-Achse einen Arbeitsraum, wie er sonst
nur bei Maschinen zu finden ist, die leichter
bauen. Dabei ist sie gleichzeitig so stabil und
leistungsstark, dass sie selbst zéhe Materi-
alien wie Stahl und Guss bearbeiten kann.
Eingesetzt wird sie zum Beispiel im Werkzeug-,
Formen- und Modellbau, in der Flugzeugindu-
strie oder in vielen anderen Bereichen, wo
5-seitige Bearbeitung und eine Genauig-

keit von wenigen hundertstel Millime-

ter ein absolutes Muss sind. ;
Eingebettet in das virtuell darge- #
stellte  Maschinenprogramm *
schlummert weiterhin eine

kleine Sensation: Die FZ 33

Compact. Exklusiv auf der —
EuroMold konnen sich interes- 1
sierte  Messebesucher bereits
umfassend Uber das Schwester-

modell der FZ 33 informieren,

Bilder: Demat

EuroMold:

Zahl der Erstaussteller steigt

tionell eine wichtige internationale Plattform,
da hier die fiir die gesamte Prozesskette not-
wendigen Techniken und Serviceleistungen
prasentiert werden. Auch durch die gestie-
gene Bedeutung der generativen Verfah-
ren (3D-Druck) und deren Einbindung in die
Schmuckherstellung ist die Bedeutung der
EuroMold in diesem Sektor noch weiter gestie-
gen. Ebenso feiern die Themenparks Rotati-
onsformen und Thermoformen ihre Premiere
auf der EuroMold 2012.

Die Halle 11 dient als , House of Creation”.
Dort versammeln sich die Themenbereiche
design+engineering, Werkstoffe, Simulation +
VR sowie Rapid Prototyping und Manufactu-
ring. In Kombination dazu findet das 4-tagige
design + engineering forum statt.

Auch 2012 unterstreicht die EuroMold mit
mehreren internationalen Fachkonferenzen
sowie zahlreichen Foren und Workshops ihre
Bedeutung als internationale Kontakt-, Inno-
vations- und Technologiebérse. Bereits zum
14. Mal findet auf der EuroMold die interna-
tionale Wohlers Conference statt.

die ab Marz 2013 neue Benchmarks im Kom-
paktmaschinenbereich setzen wird.

" Die Portalfrdsmaschine
I FZ 33 bearbeitet Bauteile
— aus unterschiedlichen
L] Materialien von fiinf
i Seiten schnell, prézise
. und wirtschaftlich.
L =" | Bild: Zimmermann

Ewnienns
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FS 10 Portalfrasmaschine

Fiir Thre Anwendungen im Modell- und Prototypenbau

EuroMold 2012 prasentiert Kongress zu
photonischen Prozessketten

s

Festo ist es gelungen
das Rétsel um den
Vogelflug zu liiften.
Der Schliissel ist
dabei eine ganz be-
sondere Bewegung,
die den SmartBird
von den bisherigen
Schlagfliigelapparaten

> !\-r..
=
=
=
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Die EuroMold 2012 in Frankfurt
am Main prasentiert erstmals
den Kongress ,,Photonische Pro-
zessketten - Die Revolution der
Produktion?”. Er findet statt am
28. und 29. November in Halle

und Werkzeugstrukturierung. Zu den
Referenten zahlen hochrangige Ver-
treter von filhrenden Unternehmen
und Hochschulen.

Der Kongress greift das enorme Poten-
tial photonischer Produktionsverfah-

unterscheidet und die

es dem ultraleichten

und leistungsstarken

Flugmodell ermdglicht, —
Innovative Ab- eigensténdig zu star- s
schirmung von I ' e : . 9 N . ten, zu fliegen und zu {
atmosphérischen . ; e, g : . 1 landen. [
Gasen beim Auf- ’ 4 e gl l.! ; I -~ Bilder: Festo ';.Nk_
tragschweiBen [
von Testschaufeln n | E
auf einem BLISK- - \
Demonstrator. den viele verschiedene Strategien verfolgt, mit bl

denen sich Organismen mdglichst gut an ihre
Umwelt anpassen. Den meisten Strategien ist
gemeinsam, dass Ressourcen effizient einge-
setzt werden, was wiederum in vielen Fallen
zu grandiosen Leichtbau-Konstruktionen fiihrt,
die dennoch oft erstaunliche Stabilitaten auf-
weisen und zusétzlich noch weitere Funktionen

11.0. Der Kongress wird in Ko- ren auf. Generative oder abtragende Bionische erfiillen. Die Entwicklung solcher effektiver und
operation mit dem Bundesmi- Laserverfahren setzen heute bereits - o e gleichzeitig kostenguinstiger Konstruktionen ist
nisterium fiir Bildung und For- digitale Daten unmittelbar in mate- Losungsansatze fir eine wichtige Aufgabe geworden.

schung, dem Fraunhofer-Institut rielle Produkte um. Ohne Werkzeug- technische Wo klassische Ansatze der Ingenieur- und
fiir Lasertechnik und dem VDMA  wechsel koénnen flexibel von Stiick Materialwissenschaft oftmals an Grenzen sto-
veranstaltet. 2u Stiick beliebige Formen umgesetzt Problemstellungen Ben, eréffnen sich durch disziplineniibergrei-

Auf dem Kongress werden neue Trends
und Entwicklungen vorgestellt und
Wege zur vollstandigen ErschlieBung
des Potenzials des Werkzeugs Licht fir
die nachste Generation der Produktion
diskutiert. Die Vortrdge beschéaftigen
sich unter anderem mit generativen
Laserverfahren fiir die produzierende
Industrie, speziell die Automobilindu-
strie und die Medizintechnik sowie mit
speziellen Verfahren zur Oberflachen-
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werden — die Massenfertigung indivi-
dualisierter Produkte wird maglich.
Mit der Veranstaltung soll das volle
Potential der Photonik fiir die nachste
Generation der Produktion aufgezeigt
werden. AuBerdem will der Kongress
dazu beitragen, dass Design, Konstruk-
tion, Materialauswahl und Produkti-
onsablaufe mit einem durchgéngigen
Konzept deutlich starker auf optische
Fertigungsverfahren und deren Mdg-
lichkeiten ausgerichtet werden.

Die Globalisierung der Wirtschaft schrei-
tet voran, technische Entwicklungen
werden schneller und komplexer. Neue
Technologien, mit denen innovative
und intelligente Produkte effizient und
moglichst ressourcenschonend herge-
stellt werden koénnen, werden drin-
gend benotigt. Der Einsatz bionisch her-
gestellter Materialien, Strukturen und
Komponenten gewinnt in vielen Anwen-
dungsfeldern mehr und mehr an Bedeu-

an wechselnde Umwelteinfliisse sowie hoch-
wirksame Mechanismen zur Regeneration und
Selbstreparatur. In der belebten Natur wer-

fende Forschungsstrange der Materialtechnik
und der Nanotechnologie neue Lésungsansatze
fiir bionische Entwicklungen. Ebenso wie die
Natur auf dem intelligenten Zusammenwirken
nanostrukturierter Materiebausteine basiert,
ist auch fiir die Umsetzung biologischer Effekte
in die technologische Praxis die gezielte Nano-
strukturierung von Werkstoffen und Oberfla-
chen in vielen Fallen das Mittel der Wahl.

In der Robotik kommen viele verschiedene Inge-
nieurdisziplinen zum Einsatz. Bei Robotersyste-
men muss der komplette Ablauf von Sensorik,
Software, Elektronik und Aktorik abgestimmt

?“5 e’}”e’_ tung. Ein EuroMold-Workshop zur ,Bio- ineinander greifen, damit ein gut funktionie-

e nik im Betrieb” gibt am 29. November rendes Gesamtsystem entsteht. Entsprechend . ng auf der:
gefertigter Stator 2012 Einblicke. dieser Vielzahl an Komponenten kann auch die pesuchen Sie un

“M"’_zrﬁ";‘;’t o Bionik an vielen Stellen helfen, das Gesamtsy- in Frankfurt
el Im Gegensatz zu technischen Materialien ver- stem zu optimieren. Dies reicht entsprechend Stand H53
legung durch das fligen biologische Materialien nicht nur Gber von den klassischen Bionik-Feldern des Leicht- \Ha“e 8,

Fraunhofer IPT. eine hohe Leistungsfahigkeit sondern zusatz- baus und der Materialverbesserung bis zur —

f_fr’gnhofe,m lich noch iber eine hohe Anpassungsfahigkeit Anwendung und Ubertragung von Tierverhal-

ten. Im Bereich der elektro-mechanischen Kom-
ponenten wird der Teilbereich Biomechatronik
der Bionik immer bedeutsamer.

HEIDENHAIN MeRtaster 12-fach Werkzeugwechsler  5-Achs Fraskopf
FunkmeRtaster zur
Bauteilvermessung
oder- platzierung.

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

Mehr Informationen auf unserer Homepage.

mwsyrmeceon | O TYROTEC
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Auf der Suche nach
effizienten Composites- ¢ 7~
Verarbeitungsprozessen -

Am Anfang:
Hochfeste

Carbonfasern wie "
diese der Marke Panex von Zoltek bilden den
Ausgangspunkt der Verarbeitung. Bild: Zoltek

Am Ende: Ein aus Araldite NanoTech Composite von Huntsman hergestellter Schldger
im Einsatz. Bild: Huntsman

Hervorragende mechanische Eigenschaften, niedrige Zykluszeiten, hohe Produktionsmengen, geringe Kosten - dies wa-
ren die idealen Kriterien fiir groBserienreife Verarbeitungsprozesse von Faserverbundwerkstoffen. Das Problem: Keine
der derzeit bekannten Methoden vereint alle Merkmale auf sich. Die Composites-Industrie forscht deshalb fieberhaft an
neuen, effizienteren Verarbeitungsverfahren, mit denen qualitativ hochwertige CFK- oder GFK-Teile schnell, prozesssicher
und kostengiinstig hergestellt werden kénnen.

Die bei Laminaten bislang eingesetzten Tech- RTM - Verfahrenstechnik
niken wie Handlegeverfahren, Handauflegen  pProzesskette
mit Vakuumpressen, Prepreg-Technologie,
Vakuum-Infusion, Faserwickeln oder Faser-
spritzen haben jede fiir sich Vorteile aber eben
auch Nachteile. Manche bedingen nur eine
niedrigere Bauteilqualitdt (Handlegeverfah-
ren) oder sind manuell und damit ungeeig-
net fir die GroBserienproduktion (Handauf-
legen mit Vakuumpressen), andere sind auf-
grund des bendtigten Equipments und der
anspruchsvollen Prozessfiihrung teuer (Pre-
preg-Verfahren), wieder andere leiden unter
der eingeschrankten  Gestaltungsfreiheit
(Faserwickeln).

Fasergewebe

Kurze Zykluszeiten durch HD-RTM

Fortschritte gab es dagegen in jlingster Ver-
gangenheit bei der Vakuuminfusion (Resin
Transfer Molding — RTM). Mit der Entwicklung

28

und Optimierung der so genannten HD-RTM-
Technologie (Hochdruck — Resin Transfer Mol-
ding) ergibt sich die Mdglichkeit leichte, aber
hochfeste Kohlefaserverbundbauteile mit erst-
klassigen Oberflachen durch eine Hochdruck-
verarbeitung von hochreaktiven Harzen und
somit innerhalb kurzer Zykluszeiten (fiinf statt
30 Minuten) zu realisieren und damit insbe-
sondere die Anforderungen der Automobilin-
dustrie zu erfiillen.

Beim RTM werden trockenen Fasern in eine
Form eingelegt und anschlieBend mit flis-
sigem Harz unter Druck umstrdmt. Durch
Warme wird das Harz ausgehartet. Die Faser-
orientierung kann dabei durch Nah- und Stick-
verfahren im Vorformling durch gezieltes
Ablegen den Lastfallen angepasst werden.
Gegeniiber dem klassischen Injektionsver-
fahren kann die neue Hochdruck-Technolo-
gie mit einer schnellen Injektion des reak-
tiven Gemisches in die Kavitat aufwarten. Das
sorgt fir extrem kurze Aushartezeiten und
garantiert somit eine Taktzeitoptimierung im
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RTM
Fertigtell

RTM-Verfahren. Bild: Dieffenbacher/KraussMaffei

Prozesskette bei der Verarbeitung
von Faserverbundwerkstoffen im

gesamten Prozess. So lassen sich auch hohe
Stiickzahlen adaquat realisieren.

Ein weiterer Vorteil ist die Méglichkeit, Lang-
fasern und spezielle Verstarkungsmaterialien
einzusetzen sowie Kernmaterialien und Inserts
einfach zu integrieren. Auch bei der Farbge-
bung und Vorbehandlung der Oberflachen
bietet RTM Vorteile. Hinzu kommen ein defi-
nierter Lagenaufbau, hohe dynamische Festig-
keit, integrierter Brandschutz, ein gezielt ein-
stellbarer ~ Faservolumengehalt,  definierte
Wandstarken und beidseitig mégliche Design-
Freiheit. Zudem lassen sich groBflachige Bau-
teile mit komplexen Geometrien realisieren.

Vorteile, Chancen und Marktreife

Auf der Fachmesse Composites Europe wur-
den Chancen, Vorteile und Marktreife der
HD-RTM-Technologie (ber die gesamte Pro-

zesskette vom Rohstoff zum Bauteil sichtbar.
Zoltek beispielsweise liefert mit seinen hoch-
festen Fasern unter der Marke Panex einen
Werkstoff, der sich in verschiedenen Verfah-
ren — darunter auch HD-RTM — verarbeiten
lasst. Nach Angaben von Martin O'Connor,
President Business Development bei Zoltek
Automotive, bietet Panex zum Teil bessere
Materialeigenschaften als vergleichbare Pro-
dukte, ist aber mit etwas mehr als 20 US-Dol-
lar pro Kilogramm deutlich glinstiger. Zudem
halt das Unternehmen die Preise seit Jahren
stabil. Zoltek verfiigt in seinen Werken in
Nyergesuijfalu (Ungarn), Abilene (Texas/USA)
und Guadalajara (Mexico) Uber eine Kapazi-
tat von knapp 13.000 Jahrestonnen Carbonfa-
sern, die innerhalb von nur sechs Monaten auf
bis zu 33.000 Jahrestonnen gesteigert werden
konnte.

Das Unternehmen Huntsman bietet eine Viel-
zahl von Harzen der Araldite-Produktfamilie
fir den Einsatz im HD-RTM, die unter ande-
rem fiir die Herstellung von schlagzahen Eis-
hockeystocken, Karosserieteilen des Lotus
Vantage oder die Liftungskiihlbox des Fer-
rari F 430 verwendet werden. Neben schnel-
len Zykluszeiten und einfacher Verarbeitung
tiberzeugen die RTM-Systeme laut Urs Wald-
vogel, Technical Specialist Adhesives, Com-
posites and Tooling bei Huntsman Advanced
Materials, durch hohe Temperaturbestandig-
keit auch nach kurzer Hartung, gute mecha-
nische Eigenschaften (harzdominierte Festig-
keiten) und gute Adhasion zu den Verstar-
kungsfasern. AuBerdem sind sie fir den so
genannten , Carbon Look”, also den Einsatz
in Sichtbauteilen, geeignet.

Beispielhaft fiir neueste Entwicklungen sei-
tens der Maschinen-Hersteller stehen die
Composite-Spezialisten von Hennecke aus
Sankt Augustin. Das Unternehmen ist auf die
Produktion von Maschinen und Anlagen fiir
die Polyurethan-Verarbeitung fokussiert und
hat einen innovativen verfahrenstechnischen
Ansatz fiir die Herstellung von faserverstark-
ten Strukturbauteilen im Hochdruck-Verfah-
ren entwickelt.

KraussMaffei mit durchgehendem
HD-RTM-Konzept

Ein HD-RTM Konzept — von der Presse iiber
die Injektion bis hin zum Werkzeug — bietet
KraussMaffei. Es bildet die Herstellung eines
CFK- Bauteils mit allen Arbeitsschritten iiber
die gesamte Prozesskette ab. Diese beginnt
beim Konfektionieren der Fasern und der Her-
stellung der trockenen Faserpreforms, welche
in ein speziell von KraussMaffei konstruiertes
und gefertigtes Werkzeug eingebracht wer-
den. , Flr uns besonders interessant ist dabei
die Konstruktion des Formentragers vom Typ
MX600 mit Komponenten der SpritzgieBtech-
nik”, erklart Frank Peters, Geschaftsfiihrer bei
Krauss-Maffei Technologies GmbH.

Zum Konzept gehort eine RimStar Thermo
Misch- und Dosiereinheit, mit einer weltweit
neuartigen Edelstahl-Pumpe aus Miinchener
Eigenfertigung, die den RTM-Hochdruckmisch-
kopf versorgt. Dieser vermischt die Kompo-
nenten in Hochdrucktechnik, dosiert internes
Trennmittel zu und bringt den Matrixwerk-
stoff mit niedrigen Driicken in die Form ein.
Im geschlossenen Werkzeug werden die Koh-
lefasern mit dem Harz durchtrankt, anschlie-
Bend erfolgt die Aushartung in einer Taktzeit
von unter vier Minuten. Danach werden die
Teile entnommen und der Fertigbearbeitung
in einer Fraszelle zugefihrt.

Im Rahmen seiner Kooperation mit Dieffen-
bacher bietet KraussMaffei Komplettanlagen,
die von der Abwicklung der Kohlefaser bis
zum einbaubereit nachbearbeiteten Teil den
gesamten Herstellungsprozess bedienen. Dief-
fenbacher liefert bei dieser Kooperation die
Anlagentechnik zur automatisierten Herstel-
lung der trockenen Kohlefaser-Preformteile,
die Umformpresse mit Beschick- und Entnah-
meroboter, Werkzeugreinigung und die Lini-
ensteuerung. KraussMaffei steuert das Werk-
zeug, die Materialdosierung samt Misch-

kopf sowie die Nachbearbeitungszellen bei.
Fiir die Nachbearbeitung bietet KraussMaf-
fei Roboterfraszellen vom Typ RoutingStar mit
CFK-gerechten Schneidwerkzeugen und einer
optimierten, patentgeschiitzte Absaugung
innerhalb des Fraskopfes. Dies verringert Staub
und Verschmutzung der Bauteile. RoutingStar
V3 etwa ist eine Entwicklung primar fiir die
Bearbeitung von Interieur-Bauteilen, die sich
dank modularer Bauweise, Ein-Steuerungssy-
stem und optimiertem Einlegebereich durch
geringe Investitionskosten, zahlreiche Ausstat-
tungsvarianten (ein bis drei Roboter), Mobilitat
und ein durchdachtes Abfallkonzept auszeich-
net. RoutingStar P kommt fiir die Bearbeitung
von groBen Bauteilen mit hohem logistischem
Aufwand zum Einsatz und verfiigt deshalb
iiber eine groBe Offnungsweite im Einlege-
bereich sowie eine geringe Ladehdhe. Zudem
bietet der Miinchner Maschinenbauer auch
kundenspezifische Beschnitt-Konzepte.

Endbearbeitung von

CFK-Bauteilen

Auf die Endbearbeitung von CFK-Bauteilen
ist Hufschmied Zerspanungssysteme speziali-
siert. Bei den Composites nehmen viele Merk-
male wie die Lange, Dicke und Ausrichtung
der Fasern, die unidirektionale bis chaotische
Verteilung sowie die rund 100 verschiedenen
Harzsysteme am Markt und die entspre-
chenden Binder Einfluss auf die Nachbearbei-
tung. Hinzu kommt: Faserverbundwerkstoffe
haben Fehlstellen wie Poren, Anhdufungen,
Verarmungen und fehlende Verbindungen.
Hufschmied bietet jedoch eine Vielzahl von
Werkzeugen an, die die Zerspanungsanfor-
derungen der inhomogenen glas- und kohle-
faserverstarkten Kunststoffe mit unterschied-
lichen Beimischungsanteilen erfiillen und
auch fir die an den HD-RTM-Prozess gekop-
pelte Nachbearbeitung eingesetzt werden
konnen.

CAD/CAM Kompetenz
im Werkzeug- und Formenbau

Mehr Effizienz mit Software von Sescoi

WorkNC - Schnell, prazise und zuverlassig

fertigen — Automatische Frasbearbeitung mit der
fihrenden 2 bis 5 Achsen CAD/CAM:-Lésung
lhrer Branche.

Workic

WORKXPlore g

WorkXPlore - 3D-CAD-Daten darstellen,
analysieren und austauschen — kosten- und
ressourceneffizient bis zur Fertigstellung.

PLAN WorkPlan - Alle Ressourcen |hres Unternehmens
effizient managen — ERP, genau auf |hre Bedirfnisse
% Enterprise 9 + 9

i mafBgeschneidert.

Besuchen Sie uns auf der EUROMOLD in Frankfurt am Main

Halle 8.0, Stand F 22

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

06102 71440 - sescoi.de
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GieBBerei-Modellbauer konnen

aufatmen

Mit Biresin U1320 NT
schafft Sika praxis-
erprobten Ersatz fiir
den fritheren Markt-
fihrer unter den
GieBereiharzen

Weshalb eigentlich kaimpfen Modell-
bauer und GieBereien mit den vielen
Nachteilen der seit 2011 am Markt
angebotenen Nontox-Harze?

Die strengen REACH-Auflagen setzten
im Frithjahr 2011 dem zuverlassigen
Arbeiten ein jahes Ende. Das damals
marktfithrende Biresin U1320 galt als
sehr zuverldssig und prozessstabil.
Nontox-Harze konnten diesem hohen
MaBstab bislang nicht gerecht wer-
den.

Sicher und einfach arbeiten wie friiher
Losung in Sicht: Fiir Modellbauer leidige The-
men wie Luftblasen und Einfallstellen sowie
die von GieBereien gefiirchteten kurzen
Kernkasten-Standzeiten und Griinsandan-
haftungen konnten bald der Vergangenheit
angehdren. Der PUR-Laborleiter von Sika
auBert sich mehr als zuversichtlich: ,Durch
einen innovativen Technologiesprung ist es
uns 2012 gelungen, die alten Starken des
Vorgangers U1320 mit der erforderlichen
Nontox-Klassifizierung zu verbinden.”

Erfolgreiche griindliche
Praxis-Testphase

In den letzten sechs Monaten wurde Biresin
U1320 NT auf Herz und Nieren gepriift. Im
Rahmen von mehr als 30 Terminen wurde
bei (ber 20 verschiedenen Modellbauern
und GieBereien die Praxistauglichkeit im Ein-
satz fiir Kernkasten und GieBereimodellen
getestet. Die Praktiker bestatigen, dass die
Verarbeitungseigenschaften des neuen Pro-
dukts mit denen des ,guten alten U1320"
fast identisch sind. Das gilt auch fiir die Ver-
arbeitungsvorgaben: ,Halten Sie sich einfach
an die von friiher gewohnten Arbeitsschritte,
dann klappt es”, empfiehlt Christian PolzfuB,
Modellbauermeister bei Sika.

Stressfrei und ohne Angst entformen

Die besten Ergebnisse werden mit einer
moglichst gleichmaBigen Wandstarke von 6
bis 8 mm erreicht. Modellbau-Experte Wolf-
gang Brenner berichtete nach seinen Tests
von der Rickkehr zu berechenbaren Ergeb-
nissen (siehe Interview). Die Fehlerwahr-
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scheinlichkeit sei verbliffend gering und
das mechanische Bearbeiten verlaufe ohne
Probleme.

Abriebwert auf ,U1320"- Niveau

Die Abriebwerte des Walzenabriebtests (ISO
4649) und zwei weiteren Tests unter Praxis-
bedingungen (GF-Test und Strahlkammer/
VDG-P51) liegen auf gleich hohem Niveau
wie beim alten Biresin U1320. Erste Riick-
meldungen der im Einsatz befindlichen Kern-
kasten bestatigen die hohe Abriebfestigkeit.
Aufgrund der geringeren Shoreharte von D
62 kann sogar eine verbesserte Standfestig-
keit im Einschussbereich erwartet werden.
Zudem konnte dort eine lediglich geringe
Tendenz zum Sandaufbau beobachtet wer-
den. Erganzend dazu zeigen Testerfah-
rungen: Dieses neue Harz ist gut geeignet
fir die Reinigung mit Trockeneis. In Sachen
Griinsand wurden bis zum Redaktionsschluss
keine Anhaftungen bei der Modellabformung
gemeldet.

Kernkasten:
optimal zum
Frontschicht-
guss vorbe-
reitet mit dem
GieBereiharz
Biresin U1320
NT.

Bild:
Steigerwald

Start der Markteinfithrung
Der Produktverantwortliche bei der Sika
Deutschland GmbH, Andreas Miiller, hebt die
engagierte Unterstiitzung zahlreicher Kunden
hervor: ,Wir haben Grund zu der Annahme,
dass unsere Entwickler und damit auch die
Anwender im Feld das gemeinsame Ziel
erreicht haben. Das hohe Interesse der Kunden
und der vertrauensvolle Erfahrungstransfer
sind ein wichtiger Baustein fiir diesen Erfolg.”
Im Oktober begann die Markteinfiihrung mit
der L Neu-Version. Fiir die Herstellung gro-
Berer Kernkasten und von GieBereimodel-
len wird das universelle Standardharz Biresin
U1320 NT mit dem Harter Biresin U1320 L
Neu kombiniert. Zeitnah folgen weitere Har-
ter mit dem Ziel, das neue System als Ober-
flachenharz, schnelles Reparaturharz sowie
in transparenter Einstellung einzusetzen.
Selbstverstandlich kann das System auch
liber 2K-Anlagen verarbeitet werden. |
Von Andreas Miiller,
Sika Deutschland GmbH, Bad Urach

Die Fakten in Kiirze

» Sicher und einfach arbeiten wie frither

P Erfolgreiche griindliche Praxis-Testphase
P Stressfrei und ohne Angst entformen

» Abriebwert auf ,U1320“-Niveau

» Start der Markteinfithrung im Oktober 2012

Rettungsanker nach

langem Testen

Wolfgang Brenner zu
aktuellen Praxistests
mit dem neuen
Kernkastenharz
Biresin U1320 NT

modell + form: Wie wiirden Sie die Arbeit
der vergangenen eineinhalb Jahre beschrei-
ben, hat die erste Generation der Nontox-
GieBharze an den Nerven gezehrt?
Brenner: Und ob. Nach der REACH-Auflage
hat sich das gewachsene System U1320 von
heute auf morgen in Luft aufgeldst und wir
standen im Regen. Wir mussten quasi wie-
der bei Null anfangen und haben uns wie die
Versuchskaninchen gefiihlt.

modell + form: Und wie fiilhlen Sie sich
nach den ersten Praxistests mit dem neuen
Biresin U1320 NT?

Brenner: Endlich wieder zuversichtlich. Die
Herstellung aller fiinf Kernkasten hat bestens
geklappt.

modell + form: Was konnen Sie zur Verar-
beitung sagen?

Brenner: Das Material lasst sich sehr gut
mischen und der Lufteintrag ist sehr gering.
In der Viskositat ist es vergleichbar mit dem
alten U1320, also eher zahfliissig.

modell + form: Ist die hohere Viskositat
nachteilig?

Brenner: Nein, im Gegenteil. Die letz-
ten Nontox-Harze waren alle sehr diinn-
flissig und neigen mehr zum Eintragen
von Luftblasen. AuBerdem sind diese Harze
in jeden noch so diinnen Spalt gelau-
fen. Das bedeutete deutlichen Mehrauf-
wand beim Entformen der Seitenteile.
Das neue U1320 NT ist zwar dickfliissiger,
lauft aber trotzdem gut. Wir arbeiten mei-
stens mit einem Einguss und haben zwei
weitere als Reserve zum eventuellen Nach-
driicken. Dabei achten wir auf einen Trichter,

der mit circa 700 mm hoch und dick genug
ist, in unserem Fall unten 25 mm, oben 80
mm. Das bringt den nétigen GieBdruck, um
die Frontschicht zu fiillen. Mit dieser Tech-
nik kann man die kiirzere Topfzeit gut hand-
haben.

modell + form: Wie erleben Sie die Ent-
formung?

Brenner: Mit diesem Harz wieder entspan-
nter. In der vergangenen Zeit war es wie ein
Knallbonbon — man wusste nie, was einen
erwartet. Ich werfe am Tag nach dem Ver-
guss sofort einen Blick auf die Steigerréhr-
chen. Ist das Material darin erheblich nach-
gesackt, dann sind Fehler wie Luftblasen,
Einfallstellen oder blasig-raue Oberflachen-
bereiche sehr wahrscheinlich. Das bedeutet
schnell einen Tag Zusatzarbeit, die einem
keiner bezahlt.

modell + form: Wie wiirden Sie die Fehler-
quote von Biresin U1320 NT im Vergleich zu
den bisherigen Nontox-Harzen einschatzen?
Brenner: Wir waren in der Vergangenheit
sehr kreativ und haben wirklich alles auf
dem Markt ausprobiert, aber die Fehlerquote
lag immer bei mindestens 50 Prozent. Beim
neuen Biresin U1320 NT waren alle fiinf
gegossenen Kernkasten perfekt und ohne
irgendwelche Fehler.

Test- und Entwicklungspartner:

Modellbau Jenewein

Wolfgang Brenner ist Geschaftsfiihrer der Karl Jenewein Modell- und Formenbau GmbH
in Heubach. Das Unternehmen von Bernd Jenewein kann auf nahezu 50 Jahre Erfahrung
zuriickblicken. Die Firma beschaftigt 33 Mitarbeiter, davon fiinf Modellbauer-Auszubil-
dende. Das Unternehmen hat u.a. fiinf CNC-Maschinen, neun CAD-CAM-Arbeitsplatze
sowie zwei Messmaschinen im Einsatz. Der Name Jenewein steht fiir Produktionsviel-
falt und liefert fiir den Formenbau zum Beispiel Kokillen, Tiefziehformen und Einlegeleh-
ren sowie diverse Vorrichtungen fiir die Luft- und Raumfahrt. Die GieBerei-Industrie ist
Hauptauftraggeber fiir den Modellbaubereich. Weil der Name Jenewein fiir Termintreue
steht, legt das Team hohen Wert auf kontinuierliches Testen und Verbessern.

Die Firma Sika dankt Modellbau Jenewein und der GieBerei Heunisch fiir das Engage-
ment und den Erfahrungsdialog im Rahmen der Praxistests mit Biresin U1320 NT.

modell + form: Welche weiteren Eindrii-
cke haben Sie vom neuen System gewon-
nen?

Brenner: Wir haben beim Entformen nach
16 Stunden keine Sprodphase festgestellt.
Die mechanische Bearbeitung verlief auch
sehr gut. Das Diisenbohren und auch das
manuelle Bearbeiten mit Stecheisen, Feile
oder Schleifpapier haben prima funktio-
niert.

modell + form: Ist das neu entwickelte
Biresin U1320 NT vor dem Hintergrund all
Ihrer Testerfahrungen die Lésung lhrer Pro-
bleme?

Brenner: Ja, auf jeden Fall. Das neue Biresin
U1320 NT gibt uns endlich wieder Sicherheit.
Ich hoffe, wir kdnnen uns nach der Marktein-
fiihrung des neuen Harzes wieder auf das
konzentrieren, was unsere eigentliche Arbeit
ist. Langer konnen und wollen wir einen
kaum kalkulierbaren Herstellprozess nicht
betreiben. Biresin U1320 NT ist quasi wie ein
Rettungsanker und entscheidet dariiber, ob
wir zukiinftig mit dem gewohnten PUR-Front-
schichtguss weiter arbeiten konnen, oder uns
in Richtung teurerer Alternativen umorientie-
ren miissen, wie zum Beispiel Stahl. |

Das Interview fiihrte Andreas Miiller,
Sika Deutschland GmbH, Bad Urach.

GEBRAUCHTMASCHINEN
Fir den Modellbau

e Zimmermann konventionell

* HEMA Bandsagen

¢ CNC Portalfrasmaschinen

* Spezielle Styropormaschinen
und -werkzeuge

Aktuell
FZ O Frizi, FZ1,FZ 4,FZ 5,
FZ 35, Schleifmaschinen,
Bandsagen, Werkzeuge,
Zubehor, Styroporfraser

Standig aktualisierte Angebote
unter

www.styrotec.com

<»
STYROTEC

Styrotec GmbH + Co KG
Sieberatsreute 95a — D-88289 Waldburg
Tel. 07529/972440 — Fax 972441
email: info@styrotec.com
www.styrotec.com
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Beim altesten Volksfestspiel Deutsch-
lands, dem Further Drachenstich, ist er
der Star - der Hightech-Drache Tradin-
no. Dort begeistert er seit 2010 iiber
mehrere Tage die Zuschauer. Seinen Er-
folg verdankt er seiner Technik und sei-
nem tauschend echten Aussehen. Dazu
hat nicht zuletzt die ebalta Kunststoff
GmbH beigetragen.

Im September reiste der Drache aus Furth
im Wald in der Oberpfalz nach Berlin. Bei
der Eroffnung des Berliner Oktoberfestes auf
dem Alexanderplatz war Tradinno zweifel-
los der Hohepunkt. Einmal vor Ort stellte er
sich zugleich der Jury fiir das Guinness-Buch
der Rekorde. Mit Erfolg: Das sympathische
Urvieh nahm Einzug als der groBte vierbeinige
Schreitroboter der Welt.

Der Drache ist ein wahres Wunderwerk der
Technik. Er ist 15,5 Meter langer, 3,8 Meter
breiter, 4,5 Meter hoher und 11 Tonnen
schwer. Der von auBen ferngesteuerte Drache
kann sich sowohl vorwarts als auch riickwérts
bewegen. Angetrieben wird er durch einen
Zwei-Liter-Dieselmotor mit 140 PS. Tradinno
vermag seine Fliigel zu spreizen und auf ver-
schiedene Art und Weise Feuer zu spucken.
Durch seine veranderbare Mimik ist es dem
Drachen méglich, Gemiitszustande sichtbar
zu machen.

Atemberaubende Spezialeffekte

Doch bei all der Technik kann der Drache
doch nicht aus seiner Haut. Denn die ist es,
die den Drachen beim Beobachter erst zum
Drachen macht. Mit viel Liebe zum Detail fer-

Konstruktionszeichnung des Drachens
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Tradinno:
Publikumslieb-
ling dank atem-

Herstellung des
Drachenkopfes Bemalter

fertiger Drachenkop!

tigten die Hollywood-Effektspezialisten der
Magicon GmbH das auBere Erscheinungs-
bild und hiillten den Drachen so in echt aus-
sehendes ,ebalta-Drachenkunstleder”. Zum
Einsatz kamen ein schlagzahes Oberflachen-
harz von der ebalta Kunststoff GmbH sowie
das Epoxidharz AH 140, das als Bindeharz fiir
Microballonfiillstoffe und als Laminatharz fiir
Gewebe diente.

Das aufwendig gestaltete Modell, bestehend
aus einer dem Roboter nachgebauten Holz-
konstruktion, Styropor und Ton, wurde mit
Silikon und ebalta ebacryl als Hinterbau abge-
formt. Die so gewonnenen Produktionsformen
dienten anschlieBend der Herstellung der ein-
zelnen Drachenhautsegmente.

Am Ende wurde die rund eine Tonne wie-
gende AuBenhaut an der Roboterkonstruktion
angebracht. Das Ergebnis kann sich sehen las-
sen. Der Publikumsliebling bietet atemberau-
bende Spezialeffekte. Seine duBerst , drachen-

Produktionsformen aus

beraubender

Spezialeffekte |
und tauschend Herstellung der
:C;Zl;eel;‘,?en cbalta ebacryl

WeltgroBter Roboter
auf vier Beinen

Drache mit ebalta-Haut kommt ins
Guinness-Buch der Rekorde

B
¥ Fertiges Laminat

aus AH 140

Montage des Kopfes
an den Roboter

Produktionsformen
aus ebacryl

Der Drache

in voller Pracht
mit seiner
Hiille aus
ebalta-
Materialien

realistische” und widerstandsfahige Hiille
halt dabei auch dem wildesten Ansturm der
Herausforderer stand.
An der Verwirklichung des Projektes Tra-
dinno arbeiteten, unter der Leitung der Zoll-
ner Elektronik AG, mehr als zwanzig Firmen
und Institutionen, darunter das Deutsche Zen-
trum fiir Luft und Raumfahrt sowie namhafte
Firmen wie Volkswagen und Audi. Mit gefor-
dert wurde das Projekt durch die Europdische
Union sowie durch Mittel der Bayerischen
Landesstiftung. Weitere Informationen (iber
Tradinno findet man im Internet unter www.
tradinno.de und unter www.drachenstich.de.
Live zu erleben ist der Drache das nachste Mal
vom 8. —19. August 2013 bei den Festspielen
in Furth im Wald. [ |
Von Alexandra Holzmann

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
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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
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Composites
bei ebalta
erleben

Bei der Fertigung vom Composite-
Bauteilen mit teils komplexen Ge-
ometrien wird immer mehr auf das
Vakuum-Infusionsverfahren gesetzt.
Welche Rahmenbedigungen notwen-
dig, welche Materialien zum Einsatz
und wie die technische Umsetzung
erfolgt, stand im Mittelpunkt einer
Kundentagung der ebalta Kunststoff
GmbH in Rothenburg ob der Tauber.

Bei der zweitdgigen Veranstaltung Ende Juli
konnten die Teilnehmer ihre eigenen Com-
posites-Teile anfertigen und sich so von
den Vorteilen dieses Herstellungsverfahrens
iiberzeugen. Es wurden mehrere Infusionen
durchgefiihrt, die die speziellen Praxisanfor-
derungen der Teilnehmer erfiillten, wie z.B.
luftblasenfreie Kohlefaserlaminate oder mas-
sive Glaslaminate fiir hochfeste Wasserstrahl-
beschneidaufnahmen. Der Aufbau am ersten
Tag erfolgte unter Anleitung von ebalta-Pro-
duktmanager Stefan Koppmair. Der Vakuum-
infusionsexperte konnte dabei aus den Erfah-
rungen seines letzten Projekts berichten. Fir
eine 12 Meter lange Yacht waren dort 350
Kilogramm Harz in 45 Minuten im Vakuum-
infusionsverfahren durchtrankt worden.

Bloispg
der Kfy patrich

Das Bundesumweltministerium hat sicher-
gestellt, dass alle Nachriistungen bis Ende
2013 ohne Unterbrechung unterstiitzt wer-
den konnen. Fiir Nachriistungen, die bis
einschlieBlich 31. Dezember 2012 durch-
geflihrt werden und zu denen Antrage bis
15. Februar 2013 beim BAFA eingehen,
betragt der Fordersatz unverandert 330
Euro. Die Forderung reduziert sich auf 260
Euro fiir Nachriistungen im Laufe des Jah-
res 2013 (Antragsstellung maglich bis zum
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Hand anlegen” konnten die Teilnehmer der ebalta-Kundentagungen zum Vakuum-Infusionsverfahren.

Am zweiten Tag haben die Kunden dann
die kompletten Infusionen fiir ihre jewei-
ligen Aufgabenstellungen nahezu alleine
durchgefiihrt. Dazu wurde in einer beheiz-
baren Nickelschale (mit ebalta- und
fibretemp-Technologie hergestellt) eine
kleine Motorhaube angefertigt, bei knapp
70°C getempert und nach zwei Stunden
entformt.

r
- Auch 2013 fordert der Staat den
- Einbau von RuBpartikelfiltern. Foto:
# ProMotor

Die anwendungssorientierte Veranstaltung
mit starkem Praxisteil versetzte die hochmo-
tivierten Teilnehmer, nun sicher und selbst-
standig Infusionsteile zu produzieren. Wei-
tere Veranstaltungen zum Vakuumsinfusi-
onsverfahren sind in Planung. Zu mdglichen
Terminen, Fragen zum Vakuumsinfusions-
verfahren oder Compositesharzen generell
geben die ebalta-Fachleute Auskunft. |

Partikelfilter noch 2012
nachrusten

Mittel erschopft -
Forderung geht trotzdem weiter

Die Nachriistung von Diesel-Pkw und leichten Nutzfahrzeu-
gen bis 3,5 Tonnen mit Partikelminderungssystemen wird
weiterhin gefordert, obwohl die urspriinglich fiir 2012 vor-
gesehenen Mittel ausgeschopft sind.

15. Februar 2014). Eine Fortsetzung (iber
2013 hinaus ist zurzeit eher unwahrschein-
lich. Handwerksbetriebe sollten deshalb die
Mittel des aktuellen Programms unbedingt
ausschopfen. Durch die Nachriistung verrin-
gert sich der SchadstoffausstoB (Feinstaub),
so dass zahlreiche Fahrzeuge eine bessere
Schadstoffplakette und somit die Zugangs-
berechtigung fiir Umweltzonen erhalten
kénnen. Forderfahig ist die Nachriistung
von PKW, die erstmalig vor dem 1. Januar

2007 zugelassen wurden, sowie von leich-
ten Nutzfahrzeugen mit Erstzulassung vor
dem 17. Dezember 2009 (weitere Informa-
tionen zur Antragstellung im Internet unter
www.bafa.de/bafa/de/weitere_aufgaben/
pmsf/index.html). Hinweise zu technischen
Maglichkeiten zur Nachriistung und beste-
henden Nachriistsystemen fiir einzelne Fahr-
zeugtypen erhalten Sie vom ortlichen Kraft-
fahrzeuggewerbe und auf der Website www.
partikelfilter-nachruesten.de. |

Genauigkeit durch Frisen

ebablock K 08

Der bewdihrte Konturblock fiir abriebfeste Kernkdsten

Spezialkunstharze Halbzeuge Hilfsstoffe Silikone

Eigenschaften:

- zuverlissig
- prozesssicher

- sehr abriebfest
- Abformungen bis 120.000 Stiick

Wir freuen uns auf Ihren Anruf!

\/

Ldsung zur Form

www.ebalta.de
Tel. +49 9861 7007-0
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Gerade fiir kleine
und mittlere Unter-
nehmen bietet die
neue Férderung einen
Anreiz in Techniken
zur Effizienzsteige-
rung zu investieren.
Statt Forderkredite
gibt es jetzt erstmals
Investitionszuschiisse
— einer langjahrigen
Forderung des Hand-
werks folgend.

Bild: industrieblick -
Fotolia

MaBnahmen zur Steigerung
der Effizienz werden belohnt

Neues Bundesforderprogramm fiir

©® Raumlufttechnische Anlagen: Lastab-
hangige Drehzahlsteuerungen von Ven-
tilatoren werden gefordert, wenn der
Ventilator die Mindesteffizienzwerte der
zweiten Stufe der EG-Verordnung Nr.
327/2011 erfillt.

@ Druckluftsysteme: Es konnen drehzahl-
geregelte Schraubenkompressoren gefor-
dert werden ebenso wie Ubergeordnete
Steuerungen zur Optimierung des Ein-
satzes von mehreren kleineren Kompres-
soren. Die einzelnen Kompressoren miis-
sen eine Mindesteffizienz von 5,1 kW pro
m3/min (bei 8 bar Nenndruck) nachwei-
sen.

® Warmeriickgewinnung: Die Forderung
kann sich entweder auf Warmetau-
scher im Oberflachenbereich (Warme-
rad, Kreuzstrom-Warmetauscher) bezie-
hen oder Warmetauscher zur Gewinnung
von Warmwasser. Die Wéarmetauscher im
Oberflachenbereich miissen mindestens
die Anforderungen der Klasse H1 nach
EN 13053 erfiillen. Bei dem Einsatz von
Warmetauscher in Druckluftsystemen zur
Warmwassergewinnung muss die ther-
mische Leistung des Warmetauschers
mindestens 75 % der elektrischen Lei-
stung des Kompressors entsprechen.

Unternehmensindividuelle Konzepte

Den Nachweis der entsprechenden Kriterien
kann durch Produktdatenblatter bzw. Gut-
achten der Hersteller erbracht werden. Bei
der systemischen Optimierung werden auf
der Grundlage eines unternehmensindividu-
ellen Konzepts der Einsatz und die Erneue-
rung von mindestens zwei Querschnittstech-
nologien gefdrdert, und zwar ab einem Inve-
stitionsvolumen von 30.000 Euro. Damit soll
das Zusammenspiel der verschiedenen ener-
getisch relevanten Bereiche verbessert wer-

Guss aus hoch korrosions-

bestandigen Nickel-Legierungen

In vielen Bereichen der chemischen Verfahrenstechnik und der Umwelttechnik
reicht die Korrosionsbestandigkeit der iiblichen hoch legierten Edelstahle nicht
mehr aus. Ein Ausweg ist der Einsatz von Nickel-Basislegierungen. Diese sind im
Prinzip dadurch gekennzeichnet, dass ihre Grundmasse aus Nickel besteht.

Die exakte Abgrenzung zwischen hoch legier-
ten Sonder-Edelstahlen und eisenhaltigen
Nickel-Basislegierungen ist allerdings etwas
verschwommen und oft eher rein formaler
Natur. Bei beiden korrosionsbestandigen
Werkstoffgruppen besteht das Grundprinzip
darin, dass in der Grundmasse Legierungs-
elemente, die die Korrosionsbestandigkeit
verbessern, gelst und gleichmaBig verteilt
sind. Eine zweite Gruppe der Nickel-Basisle-
gierungen sind Hochtemperaturwerkstoffe.
Hier geht es sowohl um Bestandigkeit gegen
Verzunderung und andere Arten der Hoch-
temperaturkorrosion als auch um hochste
Warmfestigkeit.

Die Entwicklung der Nickel-Basislegierungen
folgt den Anforderungen des Marktes, der
immer anspruchsvoller wird und sich zugleich
ausweitet. Zu den urspriinglichen Anwen-
dungsbereichen in der chemischen Verfah-
renstechnik und Diingemittelindustrie kamen
bald die Petrochemie, die Lebensmittelverar-
beitung, die Meerestechnik und in den letz-

Das neue SchnellgieBharz

ten Jahren in steigendem MaBe die Umwelt-
schutztechnik. Ein weiterer Impuls kam von
den Fortschritten bei der metallurgischen
Verfahrenstechnik, die es erlaubte, kosten-
glinstig immer reinere und damit duktilere,
bestandigere und besser schweiBgeeignete
Werkstoffe zu erzeugen.

Die Werkstoffentwicklung erfolgte in den
Labors zahlreicher Hersteller, die ihre neu
entwickelten Legierungen durch Patente
schiitzten und zugleich unter einem Marken-
namen vertrieben. Nach Ablauf des Patent-
schutzes oder durch Erwerb von Lizenzen
kamen weitere Hersteller mit eigenen
Bezeichnungen hinzu. Die Folge ist, dass es
heute eine etwas verwirrende Vielzahl ver-
schiedener Bezeichnungen gibt, bei denen
es auf den ersten Blick nicht immer klar ist,
ob es sich um einen bestimmten Werkstoff,
einen Werkstofftyp oder ein Produkt handelt.
Oft werden auch Gusswerkstoffe mit dem
Namen des entsprechenden Knetwerkstoffes
bezeichnet. Die Normung konnte mit dieser

Geteiltes Leitrad aus Monell 400, Gewicht 290 kg.
Bild: Schmees, Langenfeld

Entwicklung nicht Schritt halten. Die meisten
Nickel-Basislegierungen haben aber deut-
sche Werkstoffnummern und Kurzzeichen,
aber in der Regel bezieht man sich auf die
in den Prospekten und Werkstoffdatenblat-
tern der Hersteller und Lieferanten angege-
benen Werte.

Die Veréffentlichung ,Guss aus hoch korro-
sionsbestandigen Nickel-Legierungen” infor-
miert umfassend {iber diese Werkstoffgruppe
mit ihren charakteristischen Eigenschaften.
Sie steht zum Download unter www.kug.
bdguss.de/fileadmin/content/Publikationen-
Normen-Richtlinien/Guss_aus_hoch_korr.
best._Nickelleg.pdf zur Verfiigung. |

F 55 von Axson Technologies:
PUR-GieBharz fir Hinterfillungen u
groBformatige Negative im Vollgus

den. Alle Anlagenteile, die dazu beitragen,
die Energieeffizienz zu verbessern miissen
einbezogen werden.

Ergénzend zu den oben genannten Einzel-
maBnahmen kénnen hier auch Beleuch-
tungssysteme in die Forderung mit einge-
bunden werden. Darliber hinaus konnen

Querschnittstechnologien

Geld vom Staat — da wird jeder hellhérig. Die Bundesregierung will den Einsatz
effizienter Technologie in die betriebliche Infrastruktur nachhaltig fordern. Zum
1. Oktober wurde dafiir ein spezielles Programm zur Férderung von sogenann-
ten Querschnittstechnologien veréffentlicht.

XSON

TECHNOLOGIES

Hohe Hérte (Shore 84 D)

Hohe GieBstdarken bis 400 mm
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Dabei geht es um elektrische Motoren und
Antriebe, Pumpen, raumlufttechnische Anla-
gen, Druckluftsysteme sowie Anlagen zur
Warmeriickgewinnung zur  Abwérmenut-
zung. Davon konnen auch Modell- und For-
menbaubetriebe profitieren. Die Forderung
bezieht sich entweder auf EinzelmaBnahmen
in den genannten Bereichen oder auf deren
Kombination (Systemische Optimierung). Bei
der Forderung von EinzelmaBnahmen geht es
um Ersatzinvestitionen mit einer Investitions-
summe von mindestens 5.000 Euro. Neuinve-
stitionen sind ausgeschlossen.

Der Bestand der betrieblichen Infrastruk-
tur soll fit gemacht werden fiir die Energie-
wende. Die Férderung erfolgt als nicht riick-
zahlbarer Zuschuss in Hohe von 30 Prozent
der Investitionssumme. Nebenkosten fiir Pla-
nung und Installation kénnen bis zu maxi-
mal 30 Prozent der Investitionskosten mit in
Ansatz gebracht werden. Bezuschusst wer-
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den kénnen Investitionssummen bis zu maxi-
mal 30.000 Euro. Die Férderung erfolgt Giber
die Bundesanstalt fiir Wirtschaft und Aus-
fuhrkontrolle (BAFA).
Um gefordert werden zu kdnnen, missen die
geplanten Ersatzinvestitionen bestimmte Effi-
zienzkriterien erfiillt. Aus dem Kriterienkata-
log der BAFA ergeben sich fiir den Modell-
und Formenbau Ankniipfungspunkte minde-
stens in den folgenden Bereichen:

@ Elektrische Motoren und Antriebe: Die
Motoren miissen die Effizienzklasse IE3
ausweisen. Eine Drehzahlregelung muss
entsprechend dem aktuellen Bedarf
gesteuert werden.

@ Pumpen: Umwalzpumpen zur Steuerung
der Heizkreislaufe missen einen Ener-
gieeffizienzindex (EEI) von maximal 0,23
ausweisen. Zudem miissen die Pumpen
einen integrierten Frequenzumrichter auf-
weisen.

auch die Dammung von Rohrleitungen, Pum-
pen und Armaturen im Rahmen des Gesamt-
konzeptes einbezogen werden. Die Gesamt-
maBnahme ist forderfahig, wenn eine Ende-
nergieeinsparung von mindestens 25 Prozent
gegeniiber dem Ausgangszustand erzielt und
nachgewiesen wird.

Bei solchen Konzepten zur systemischen
Optimierung ist die Einschaltung eines zuge-
lassenen KfW-Energieberaters zwingend.
Langjahrig als entsprechender Energiebera-
ter anerkannt ist das Technologie-Zentrum
Holzwirtschaft (TZH). Als Branchenspezia-
list verflgt das Institut (iber konzeptionelle
Erfahrung und vielfdltige messtechnische
Mdglichkeiten. Weitere Information finden
Sie auf der Website des Fordergebers BAFA
(www.bafa.de/bafa/de/energie/querschnitt-
stechnologien). Bei konkretem Interesse
berat Sie: TZH GmbH, Dipl.-Ing. Helmut Hay-
bach, Tel. 0 52 61 / 92 14-13, haybach@
TZHolz.de. |

Okonomisches Produkt

F 55;
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VOLUMENGIESSHARZ
ALS HINTERFULLUNG

Topfzeit 45 min

Anwendungsfertig gefillt; flissig

Gute Abriebsfestigkeit

Niedrige Exothermie

Sehr niedriger Linear- und

Volumenschwund

¢ Gute Haftung
aufeinanderfolgender Schichten

& Gut geeignet fiir verschiedenste

Formwerkstoffe

L K K R 2R B 2

Die kostengiinstige Alternative
@ zu Epoxid-GieBharzsystemen

Fordern Sie unter info@axson.de
Flyer und Datenblatt fiir F 55 an!

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 Teilneh-
mer erleben
das neue
GieB-System
fiir die
GieBerei
Llive”.

Neue Wege beschreiten

Zukunftsorientierte RAMPF-Fliissigsysteme
fir den GieBBereimodellbau

Hohen Zuspruch fanden die innovativen und umweltgerechten Losungen und
Produkte fiir die GieBereiindustrie auf der GieBerei-Fachtagung von RAMPF
Tooling am 24. Oktober. ,Dialog und Austausch” haben bei RAMPF seit jeher ei-
nen iibergeordneten Stellenwert. Daher konnten Kundenvortrage aus der Pra-
xis iiber die Materialbestandigkeit von Kern- und Formwerkstoffen und die Er-
fahrung mit RAMPF-Fliissigsystemen groBen Aufschluss iiber die optimierten

Arbeitsprozesse geben.

Der Trend zur 6kologischen Materialbeschaf-
fenheit — nicht zuletzt durch die neuen Geset-
zesvorgaben — bestatigt die Anstrengungen
der RAMPF-Gruppe, die seit einigen Jahren
ausschlieBlich totenkopffreie GieB3- und Ober-
flachenharze entwickelt und produziert. Der
Fokus bei der RAMPF Tooling Fachtagung lag
auf der Abrieb- und Chemikalienbestandig-
keit neuer RAKU-TOOL Produkte fiir den Gie-
Bereimodellbau. Zum Erfahrungsaustausch
aus der Praxis konnten zu diesem Thema die
verantwortlichen Bereichsleiter im Modell-
bau der Georg Fischer Automobilguss GmbH
beitragen. Uber anwendungstechnische Prii-
fungen zur Beurteilung der Sand-/Bindemittel-
bestandigkeit von Kern- und Formwerkstoffen
gab die Firma Hiittenes-Albertus Chemische
Werke GmbH als Gastbeitrag Auskunft.

Frithzeitig Weichen gestellt

«Wir haben schon friihzeitig die Weichen
in Richtung umweltgerechte Nachhaltig-
keit gestellt”, berichtete Heinz Horbanski,
Geschaftsfiihrer der RAMPF Tooling. Bestatigt
wird dies durch die Forschung und Entwick-
lungen der letzten Jahre, die kontinuierlich
zukunftsorientierte und verarbeitungsfreund-
liche Neuentwicklungen von RAMPF zu Tage
gebracht haben. So zum Beispiel auch die
Polyharnstoff GieB- und Oberflachenharze,
die zur Herstellung von Produktionsmodel-
len/Formplatten und Kernbiichsen verwen-
det werden kdnnen. Diese Systeme sind , low
tox” und ,Totenkopf kennzeichnungsfrei”.
Die wichtigsten Anforderungen an die Pro-
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dukte fiir den GieBereimodellbau sind eine
hohe Abrasionsbestandigkeit, Dimensionssta-
bilitat sowie gute Chemikalienbestandigkeit
gegen Trenn- und Kernsandbindemittel. Ein
weiteres Kriterium sind die einfache Verarbei-
tung und eine unkomplizierte Durchfiihrung
von Anderungen und Reparaturen.
Grundsatzlich bietet der Einsatz von Kunst-
stoffen im GieBereimodellbau eine Reihe von
Vorteilen im Vergleich zu herkémmlichen Pro-
dukten: Sie sind leichter zu verarbeiten, redu-
zieren die Prozessdauer, sind giinstiger als
Metallwerkzeuge und leichter im Gewicht.

Fiir den Frontguss
in GroBserienproduktionen
Uber 40 Kunden folgten der Einladung von

Gruppenbild der Symposium-Teilnehmer vor dem
RAMPF Innovationszentrum.

RAMPF Tooling ins Innovationszentrum nach
Grafenberg und informierten sich vor allem
auch Uber das neueste GieBharz RAKU-TOOL
PC-3458/PH-3958, das speziell fir das Front-
gussverfahren in  GroBserienproduktionen
geeignet ist. Nach dem Verschleil der Ober-
flachen konnen die Grundkérper aus Metall
oder Kunststoff bei diesem Verfahren wieder
neu beschichtet werden.

Im Frontguss werden in der Regel Formplat-
ten, Kernkasten und -biichsen zur GroBserien-
produktion hergestellt. Dabei kann der Hin-
terbau den individuellen Anforderungen der
Formen angepasst werden. Das neue Zwei-
komponenten Polyharnstoff GieBsystem hat
eine besonders hohe Abrasionsbestandig-
keit, wodurch eine bestatigte Abformzahl von
mehr als 50.000 Abformungen erreicht wer-
den kann. Abhangig vom Formverfahren und
der Teilegeometrie liegen die Abformstiick-
zahlen sogar um bis zu +10 % hoher als bei
den bisherigen marktiiblichen DDM-haltigen
Systemen. Das neue GieBharz zeigt in der Pra-
xis eine gute Temperaturbesténdigkeit von
80 — 90°C, wodurch ein Erwarmen der Kern-
kasten bei GroBserien problemlos mdglich ist.
Schriftfelder kdnnen durch die prazise Abzeich-
nungsgenauigkeit von Oberflachen ohne Luft-
einschliisse direkt gegossen werden.

Die effektivste Verarbeitung des Materials
erfolgt mit einer Misch- und Dosieranlage tiber
einen Anguss, kann aber ebenso (ber meh-
rere Anglisse von Hand erfolgen. Im Verarbei-
tungsprozess werden Material, Negative und
Formen auf ca. 40°C vorgewarmt. Die hervor-
ragenden Endeigenschaften des Systems wer-
den bei einer anschlieBenden Hartung (iber
Nacht bei 40 °C erreicht.

Standig neue Ideen

Um der Nachfrage nach RAKU-TOOL Qua-
litaitsmaterialien gerecht zu werden, wurde
2009 das RAMPF Innovationszentrum in Gra-
fenberg er6ffnet. ,Wir entwickeln standig
neue Ideen, um noch starker auf die Wiinsche
unserer Kunden eingehen zu kénnen.” sagt
Michael Rampf, Geschaftsfilhrender Gesell-
schafter der RAMPF Holding. Die RAMPF-
Gruppe setzt weiterhin auf die Entwicklung
von Innovationen zur Definition technolo-
gischer Standards, um international konkur-
renzféhig zu bleiben und die Marktanteile
effektiv auszubauen. [ |

TEBIS VORSPRUNG »» REVERSER

Tebis integriert etwas Wichtiges in den
CAD-Entwicklungsprozess: die Wirklichkeit.

Tebis Reverser steht fiir das miihelose Einbinden real vorhandener Objekte in die virtuelle
CAD-Welt. Im Handumdrehen ldsst Tebis Reverser aus digitalisierten Oberflichen CAD-Flachen-
modelle entstehen. Spielerisch einfach. Konstruktionsgerecht strukturiert und in einer Qualitdt,
die auch anspruchsvolle CAD-Konstrukteure iiberzeugt. Denn die Flichen lassen sich sofort fiir
weiterfiihrende Konstruktionsarbeiten verwenden. Ob im Produktdesign, wo am physischen
Modell gestylt wird, oder im Werkzeugbau, wo Anderungen an Werkzeug und Blechteil zum All-
tagsgeschaft gehoren: Tebis Reverser ist die zentrale Komponente fiir einen wirklichkeitsnahen
CAD-Prozess. Mehr Informationen unter www.tebis.com

1
ERLEBEN SIE TEBIS LIVE!

12
ROMOLD 20
F;; _30.11.2012, fFrankfurt

Halle 8, NEU: Stand L50

teb|s

DIE CAD/CAM-EXPERTEN

Tebis Technische Informationssysteme AG, Einsteinstr. 39, 82152 Martinsried/Planegg, Telefon 089 / 81 803 -0, info@tebis.com, www.tebis.com
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Aus den Informationen der benachbarten
Flachen entstehen aus mindestens vier
Randkurven Fiillflachen. Ergibt die

Auswahl kein Ergebnis werden Verbindungs-
kurven eingezogen. Bilder: Tebis

Tebis:

Erweite-
rungen

In allen Richtungen

Die Bewegungen auf einer Tieflochbohrmaschine sind
komplexer als angenommen. Der Tebis Simulator kann alle
Bewegungen priiten und den , Crashkurs” ausschlieBen.

Die Tebis AG aus Martinsried hat auf
der AMB in Stuttgart das neue Release
4 der Version 3.5 vorgestellt. Nach ei-
ner intensiven Entwicklungsarbeit sind
Neuerungen in beinahe allen Funkti-
onen enthalten. Die wichtigsten wer-
den hier vorgestelit.

Wenn Bauteile viele Kavitdten, Rippenwande
oder andere Besonderheiten enthalten, ist es
in der Regel notwendig Topologien (rdum-
lich geschlossene Flachenverbande) aufzutei-
len. Die neue Lésung von Tebis dafiir erlaubt
es auch bei mehreren tausend Einzelflachen
den Uberblick zu behalten. Die Flachen werden
markiert und Giber einen Ziehpfeil aus der Topo-
logie herausgezogen. Es ist also in einer Ansicht
klar zu erkennen was herausgeldst wurde. Die
Auswahl ist Uber verschiedene Parameter wie
Farben, Tangentialitat oder Steigung erweiter-
bar. Ob nach Fertigungsgesichtspunkten oder
fir die Konstruktion, Bauteilgeometrien wer-
den so in kiirzester Zeit einfach aufgeteilt.
Entstandene Locher in der Topologie wiede-
rum, kénnen sehr schnell geschlossen werden
und zwar in der Qualitat die fir eine NC-Pro-
gramm-Berechnung notwendig ist. Dazu wer-
den, die Informationen aus den benachbar-
ten Flachen genutzt um aus vier oder mehre-
ren Randkurven Fiillflachen zu erstellen. Eine
Analyse in Echtzeit kontrolliert dabei, ob die
ausgewahlten Elemente fiir diesen Fiillbereich
zu einem Ergebnis fiihren. Ist keine Losung zu
erkennen, werden innerhalb der Funktion ein-
fach Verbindungskurven eingezogen und damit
alle Locher geschlossen.
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Tiefbohrbearbeitung

Viele Erweiterungen in den letzten Releases
sind jetzt zu einem kompletten Tiefbohrpro-
zess zusammengeschmolzen. In fiinf Schritten
leitet die Tebis Losung von den Rohdaten bis
zu den ersten Spanen auf der Maschine. Die
Konstruktionsdaten werden begutachtet und
mit Bohrinformationen automatisch vervoll-
standigt. Die Sortierung nach Standard- und
Tiefbohrbearbeitung wird véllig automatisch
erledigt. Tiefbohr-Features (CAD-Element mit
Fertigungsinformationen) werden automatisch
mit allen fiir die Tieflochbearbeitung notwen-
digen Erweiterungen erstellt. Die Bohrungen
werden nach Bearbeitungsseite sortiert, zu
Gruppen zusammengefiigt und miteinander
verschnitten, wobei Fertigungsrelevante Infor-
mationen (z.B. Liickenbereiche) eingefiigt
werden. Letztendlich wird ein NC-Programm
erstellt, gepriift und auf die Maschine gespielt.
Alles in allem erspart dieser Tieflochprozess
bis zu 85% Vorbereitungszeit.

Priifen und Vermeiden
Zwischengeometrien zur Rohteilverfolgung
sind in Tebis schon seit Jahren Standard. Mit
der Materialabtragssimulation in Echtzeit ist
ein neuer Meilenstein gelungen. Bei Fras-,
Bohr- und Laserbearbeitungen steht jetzt zu
jedem Zeitpunkt der Materialabtrag zur Verfi-
gung. Mit Soll/Ist-Vergleichen kann jede Situ-
ation der Bearbeitung beurteilt werden.

Bei Berechnung von Rohteil und NC-Programm
beim Schruppen mit 3+2 Achsen ermdglicht
ein Schalter die Maschinenlaufzeit weiter zu
reduzieren. Bei der Berechnung mit dem kom-
pletten Werkzeug wird der Frasbereich soweit
verkleinert, dass keine Kollisionen mit dem
Halter auftreten kénnen. So werden auch tiefe
Kavitdten mit einem optimal kurzen Werk-

Zu jedem Zeitpunkt
durch Soll/Ist-Vergle

zeug zerspant. Die entstehenden Restmateri-
albereiche werden fiir nachfolgende Bearbei-
tungen ibernommen und kdénnen mit einem
geeigneten Werkzeug nachbearbeitet werden.

Mehrfachaufspannung

Mit dem neuen Modul zur Mehrfachaufspan-
nung soll eine zeitliche und organisatorische
Unabhéngigkeit zwischen mechanischer Fer-
tigung und NC-Programmierung erreicht wer-
den. An verschiedenen Arbeitsplatzen wird
programmiert und die Aufspannung auf der
Maschine geplant. Durch die Verwendung
von Rasterplatten, Spanntiirmen und Mehr-
fachwechslern  kénnen mehrere Bauteile
gleichzeitig auf die Maschine gespannt wer-
den. Ideal ist dieses Modul auch um groBe
Maschinentische z.B. bei Portalmaschinen in
Zwischenzeiten mit mehreren kleineren Bau-
teilen auszunutzen. Dadurch, dass die Auf-
spannung erst an der Maschine geplant wird,
sind Geometrie-Anderungen bis kurz vor der
Fertigung kein Problem. Auf Knopfdruck wer-
den die geanderten Teilprogramme aktuali-
siert. Die Maschinenbediener konnen mit die-
sem Modul ihre Erfahrung und das Wissen fiir
Aufspannungssituationen voll einbringen.

Strukturieren und Einlesen

Ohne Struktur ist ein verniinftiges Arbeit
unmoglich. In Tebis miissen CAD- und CAM-
Daten verwaltete werden. Deshalb gewédh-
ren neue Symbole im Strukturbaum eine bes-
sere Ubersicht. Auf den ersten Blick ist erkenn-
bar, ob ein Ordner eine Unterstruktur hat,
diese auch Elemente enthalt und ob diese im
Moment auch sichtbar geschalten sind.Zum
Fillen dieser Strukturen sind Daten notwendig.
Diese konnen jetzt neben anderen auch mit der
neue JT-Schnittstelle in Tebis eingelesen wer-
den. Direkt und ohne Verlust werden Daten aus
diesem Format, das bereits auf dem Weg zum
ISO-Standard ist, Gibernommen. [ |

OBO-Werke GmbH & Co. KG

lhr Partner fuar Plattenwerkstoffe Obo
und gegossene Blécke aus Polyurethan

Jetzt ganz neu in unserem Lieferprogramm:

obomodulan® 1400 blau

Die ideale Platte fUir den Einsatz als GieBereimodell, Kernkasten oder als
Legewerkzeug fur Laminate!

m sehr gut frasbar

® hohe Warmeformbestandigkeit

m hohe Schlag- und Kantenfestigkeit
u hohe Abrasionsbestindigkeit

m gute Dimensionsstabilitat

Die Werkstoffe werden weltweit unter dem
Markennamen obomodulan® vertrieben.

Die OBO-Werke GmbH & Co. KG
liefern lhnen:

Aufgrund der homogenen, in sich geschlos-
senen Oberflache und der feinen Zellstruktur
wird obomodulan®, insbesondere im Modell-
und Formenbau, eingesetzt.

B Standardplatten
B gegossene Blocke

B konturnah gegossener Block
mit und ohne Verdréanger

m verleimte Blocke

B Zuschnitte

® horizontal gesdgte Zuschnitte
® kundenspezifische Teile

obomodulan® wird in mehr als 20 verschiede-
nen Qualitaten, mit Dichten zwischen 80 und
1600 kg/m3 und Standardabmessungen von
bis zu 2000 x 1000 x 200 mm, hergestellt.

OBO-Werke GmbH & Co. KG
Am Bahnhof 5 | D-31655 Stadthagen | Tel. (05721) 7801-0 | Fax (05721) 77855 | info@obo-werke.de

Weitere Informationen finden Sie auch unter: www.obo-werke.de
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Die neue Inhouse-
PrePreg-Anlage von
Tartler zur wirtschaft-
lichen Produktion von
Glasfasermatten ging
Mitte September bei
Vitec in Betrieb.

Startschuss fiir hochproduktive Systemlosung

Inhouse-PrePreg-Anlage der neusten Generation nimmt Betrieb auf

Im Rahmen eines Gemeinschaftspro-
jekts der Technischen Universitat
Clausthal-Zellerfeld und des lIsolier-
technik-Spezialisten Vitec realisierte
Maschinenbauer Tartler eine innova-
tive Inhouse-PrePreg-Anlage fiir die
Produktion von Glasfaserfasermat-
ten. Die Anlage der neusten Comatic-
Generation ging Mitte September in
Betrieb. Sie ermoéglicht die maBge-
schneiderte und vollautomatisierte
Fasermatten-Impragnierung zur Her-
stellung von Vakuum-Isolier-Ausklei-
dungen fiir Gefrierraume. Moderne
Steuerungstechnik, integrierte Hand-
linggerate und synchronisierte Appli-
kationstechnik machen sie zu einer
hochproduktiven Systemldosung.

Seit Anfang 2011 lag Professor Gerhard Zie-
gmann von der TU Clausthal-Zellerfeld die
Anfrage der Firma Vitec vor: Der Hersteller
von Vakuum-Isolierelementen suchte drin-
gend nach einer Lésung fiir die automati-
sierte Benetzung von Fasermattentextilien
und Faserhalbzeugen (Matten, Gewebe
etc.). Der wissenschaftliche Leiter des Insti-
tuts fiir Polymerwerkstoffe und Kunststoff-
technik fiihrte das Unternehmen daher
mit dem hessischen Anlagenbauer Tartler
zusammen, der als Spezialist fir die Kunst-
harz-Applikationstechnik gilt. Daraus ent-
stand schlieBlich ein Gemeinschaftsprojekt,
bei dem es Anlagenbauer Tartler gelang, in
nur acht Monaten eine moderne Harzauf-
traganlage fiir die Inhouse-PrePreg-Ferti-
gung zu projektieren, zu konstruieren und
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zu montieren. Mitte September diesen Jah-
res wurde diese hochproduktive Zwei-Kom-
ponenten-Systemldsung nun bei Vitec in
Betrieb genommen, wo sie in einem auto-
matisierten Prozess mit hoher Prazision
kontinuierlich Epoxidharze auf Fasermatten
auftragt.

Die neue PrePreg-Anlage der Baureihe
Comatic setzt sich zusammen aus Dosier-
und Applikationseinheit. Bei der Dosier- und
Mischeinheit handelt es sich um eine Modi-
fikation der NODOPUR-Serie von Tartler, die
mit Zufiihr- und Entnahmetechnik in auto-
matisierte Fertigungslinien integriert wird.
Sie zeichnet sich durch eine moderne Steu-
erung (Siemens) aus und ermdglicht im Fall
der neuen PrePreg-Anlage Dosierverhalt-
nisse von 100:20 bis 100:50 (Harz:Harter).
AuBerdem verfiigt sie liber eine automa-
tische Volumenstrom-Regelung.

Mit der Applikationseinheit der neuen
Comatic lassen sich bis zu drei Gewebela-
gen einzeln oder sogar parallel anwahlen,
automatisch einziehen und mit einer exakt
dosierten Epoxidharz-Matrix tranken. Das
geschieht, indem das Kunstharz flachig
auf eine Spezialfolie aufgetragen wird und
sich iber den Kapillareffekt gleichméBig in
den eingezogenen Fasermatten verteilt. Die
getrankten Textilien lassen sich anschlie-
Bend direkt (!) weiterverarbeiten — oder
aber sie werden mit einer von oben zuge-
flihrten Schutzfolie fiir die Lagerung und
den Transport als Coil vorbereitet. Dabei
sichert, ja fordert die Schutzfolie die Verbin-
dung von Textilmatte und Matrix. So kén-
nen die impragnierten Halbzeuge jederzeit

wieder aufgerollt, gelagert und zeitversetzt
weiter verarbeitet werden. In jeder Phase
gewabhrleisten Handlinggerate fiir die Besti-
ckung der GFK-Rollen, fiir das Einlegen der
Matten (auch Fabrics genannt) und fiir die
Entnahme der benetzten Fasermatten einen
kontinuierlichen und wirtschaftlichen Pro-
duktionsprozess.

Direktverarbeitung sichert

Qualitat und Flexibilitat

Es ist vor allem die intelligente Kombination
von praziser Dosier- und Mischtechnik mit
einer synchronisierten Applikationstechnik
und integrierten Handhabungstechnik, die
die neue Comatic von Tartler zu einer hoch-
funktionellen Systemlosung fiir den Kunst-
harzauftrag macht. Isolierkdrper-Hersteller
Vitec profitiert auBerdem davon, dass sich
die Anlage mit jedem marktiblichen Epo-
xidharz betreiben lasst, wodurch sich eine
hohe Flexibilitdt hinsichtlich der Matte-
Matrix-Rezepturen ergibt.

Grundsatzlich bietet die automatisierte
PrePreg-Fertigung von Glas, Kohlenstoff-
oder Aramid-Fasermatten in einer Inhouse-
Anlage viele Vorteile. Vor allem versetzt die
neue Comatic einen Hersteller wie Vitec in
die Lage, seine Produktion flexibel am aktu-
ellen Bedarf auszurichten und stets ,fri-
sche” Harze und Textilien online einsetzen
zu konnen, was ein groBes Qualitatsplus
darstellt. Dariiber hinaus wird im Vergleich
zu den konventionellen PrePregs keine Kiih-
lung fiir Transport und Lagerung bendtigt,
was die gesamte Energiebilanz der Pro-
zesskette verbessert. [ |

SpritzgieBformen aus
verschleif3festen Keramiken &8

Neues Werkzeugmaterial zum

Patent angemeldet

Hochleistungskeramiken zeichnen sich
durch eine hohe Harte, Steifigkeit und
Festigkeit aus. Daher eignen sie sich ins-
besondere, um verschleiBbeanspruchte
Bauteile im Werkzeug- und Formen-
bau herzustellen. Richard Landfried, Dr.
Frank Kern und Prof. Rainer Gadow vom
Institut fiir Fertigungstechnologie kera-
mischer Bauteile (IFKB) der Universitat
Stuttgart ist es zusammen mit dem Gra-
veurbetrieb Leonhardt aus Hochdorf
gelungen, eine Mischkeramik zu entwi-
ckeln, die sich durch funkenerosive Ver-
fahren verhaltnismaBig kostengiinstig
und prazise bearbeiten lasst. Ein Patent
fir ihre Erfindung haben die Projekt-
partner bereits angemeldet.

.Discharge  Machinable Ceramics”, kurz
DiMaCer, heiBt die an der Uni Stuttgart ent-
wickelte verschleiBfeste Mischkeramik. Uber-
setzt bedeutet der Begriff etwa ,Erodierbare
Keramik”. Insbesondere SpritzgieBformen und
Werkzeuge fiir das Strangpressen sollen aus
der neuen Keramik hergestellt werden. Diese

Draht- und senkerodiertes

keramisches Demonstrationsteil (links) und drahterodiertes Zahnrad aus DiMaCen Bild: IFKB

Werkzeuge werden in weiten Feldern der Kera-
mik- und Kunststoffverarbeitung angewen-
det, um beispielsweise Bauteile fiir die Auto-
mobiltechnik, fiir medizintechnische Gerate
oder fiir Konsumgiter in groBen Stiickzahlen
zu fertigen. Das Problem war bisher, dass in
den SpritzgieBformen mit der Zeit Verschleil3-
spuren auftreten, welche die Standzeit dieser
Werkzeuge begrenzen. Dadurch schieBen die
Produktionskosten flr die Bauteile in die Hohe,
weil die Produktion zunachst ausfallt, bis die
alten Werkzeuge wieder instandgesetzt oder
neue angeschafft werden.

Die Werkzeuge hingegen aus verschleiBfesten
Werkstoffen wie Hochleistungskeramiken zu
fertigen, hat sich bis jetzt wirtschaftlich kaum
gelohnt, weil der Fertigungsaufwand zu hoch
war. Mit den konventionellen Fertigungs-
verfahren, zum Beispiel Schleifen und Polie-
ren, konnten dariiber hinaus die fiir den kera-
mischen Spritzguss notwendigen komplexen
Strukturen der Prazisionswerkzeuge, insbe-
sondere schmale und tiefe Aussparungen und
Innenradien, nicht hergestellt werden. Diese
Strukturen lassen sich mit dem Verfahren der

L

Funkenerosion zwar herstellen, dafiir muss das
zu bearbeitende Werkzeugmaterial allerdings
elektrisch leitend sein — ein Merkmal, das auf
die am haufigsten eingesetzten Strukturkera-
miken nicht zutrifft.

Die Wissenschaftler am IFKB und die Projekt-
partner vom Graveurbetrieb haben daher im
Rahmen eines vom Bundeswirtschaftsmini-
sterium gefdrderten AiF-Projekts die mecha-
nischen Struktureigenschaften von Hochleis-
tungskeramiken mit elektrischer Leitfahigkeit
kombiniert. Dadurch I3sst sich die entwickelte
mehrphasige Mischkeramik problemlos senk-
und drahterodieren. ,Die Bearbeitungsgenau-
igkeit und Qualitét der erzeugten Oberflache
hat all unsere Erwartungen iibertroffen: Es tre-
ten keine Risse senkrecht zur Oberflache auf
und die erodierten Oberflachen sind sehr glatt.
Die erreichbaren Schnittgeschwindigkeiten sind
ahnlich hoch wie beim Erodieren von Hartme-
tall”, sagt Landfried. An praxisnahen Versu-
chen konnte der Ingenieur zudem nachweisen,
dass die Verschlei3festigkeit der neuen Kera-
mik mindestens zehnmal héher ist als die von
gehdrtetem Stahl. |

SCHNELL + PRAZISE = PERFEKT

AV

HochwertigeA/erkleidungs-Bauteilefertigéimausidem Epoxidharz-Schaumsystem
NEUKADUR EP RF 250 F

selbstverloschend und IMDS-gelistet

altropol

ALTROPOL KUNSTSTOFF GmbH
Rudolf-Diesel-StraBe 9-13
D-23617 Stockelsdorf

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

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

Offenporiger Metallschaum - funktional auf die Anwendung abgestimmt

Eigenschaften wie hohe Temperatur- und Korrosionshestandigkeit, freie Formbarkeit, geringe Masse und seine homo-
gene offenporige Struktur machen den Metalllegierungsschaum von Alantum zu einem vielseitig einsetzbaren Werkstoff.
So ermdglicht das geschdumte Multitalent beispielsweise eine gleichmaBige Temperaturverteilung in beheizten oder ge-
kiihlten Werkzeugen, ein optimales Durchmischen fluider Medien und effektives Filtrieren.
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Der Metallschaum erméglicht eine gleichmaBige Warmeverteilung bei temperierten Werkzeugen,
die beispielsweise in SpritzgieB- und RTM-Prozessen eingesetzt werden. Er lasst sich direkt an das

umgebende Metall ansintern.
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Metallschaum — dabei denkt man zunéchst
nur an die Gewichtsreduzierung von Bau-
teilen und Systemkomponenten. Durch ihre
spezifischen Eigenschaften bieten Metallle-
gierungsschdume von Alantum aber deut-
lich mehr. Der auf Nickel- oder Eisenmetall-
schaum basierende, 100 Prozent offenporige
Werkstoff lasst sich durch metallische Legie-
rungspulver und zusatzliche katalytische und
dekorative Beschichtungen exakt an unter-
schiedlichste Applikationen anpassen. Dabei
bietet das Material eine nahezu unbegrenzte
Designfreiheit und (iberzeugt mit hoher
mechanischer Stabilitat, geringem Gegen-
druck sowie einem sehr guten Dampfungs-
vermogen. AuBerdem verfiigen die elektrisch
leitenden Metalllegierungsschaume  (iber
eine hohe Warmeleitfahigkeit bei geringer
Warmekapazitat.

Werkstoff im MaBanzug

Die fir den jeweiligen Einsatz gefragten
Eigenschaften wie beispielsweise Tempe-
raturbestandigkeit von 1.000°C und hoéher
sowie Korrosionsfestigkeit erhalt der Metall-
schaum durch den patentierten Herstellungs-
prozess. In diesem wird er mit einem anwen-
dungsoptimierten, hochlegierten Metall-
pulver beschichtet und wérmebehandelt.
Dabei findet eine Versinterung statt, durch
die es zu einer extremen VergroBerung der
spezifischen Oberflache kommt. Der Werk-
stoff wird in PorengréBen von 450, 580, 800
und 1200 pm mit definierter Durchlassigkeit
angeboten. Legierungen sind das vielseitig
einsetzbare NiFeCrAl sowie NiCrAL, NiAl,
das bekannte Legierungssystem Inconel,
FeCrAl und die Edelstahllegierung 1.4404
(316L), die iiberwiegend bei Anwendungen
in der Lebensmittelindustrie, Medizintech-
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nik sowie Verfahrenstechnik eingesetzt wird.
Weitere Legierungen kénnen kundenspezi-
fisch erprobt werden.

Der legierte Metallschaum ist im gesinterten
Zustand sowohl schneidbar als auch wickel-
fahig. AuBerdem besteht die Moglichkeit,
das Material ,griin” (ungesintert) zu for-
men. Dadurch kénnen mehrere Schichten des
Metallschaums — auch mit unterschiedlichen
PorengrdBen — gestapelt, in das gewiinschte
3D-Design gebracht, mit dem Legierungs-
pulver beschichtet und im Sinterprozess zu
einem kompletten Bauteil zusammengefiigt
werden. Form und GroBe der Komponente
lasst sich dabei auf den zur Verfiigung ste-
henden Bauraum abstimmen.

Verbesserte Temperaturverteilung

in Werkzeugen

In zahlreichen Herstellungsprozessen wie
beispielsweise dem SpritzgieBen, dem Tief-
ziehen, dem Resin Transfer Moulding (RTM)
zur Produktion faserverstarkter Kunststoff-
teile und der Furnierherstellung werden tem-
perierte Werkzeuge bendétigt. Die bedarfs-
gerechte und gleichmaBige Warme- bezie-
hungsweise Kalteverteilung hat dabei einen
entscheidenden Einfluss auf die Prozesssi-
cherheit, Qualitat und Wirtschaftlichkeit der
Fertigung. Bei diesen Anwendungen kann
der porose Metallschaum gleich mehrere
Triimpfe ausspielen: Einerseits gewahrlei-
stet die offenporige Struktur des Schaums
eine extrem gleichmaBige Verteilung der
Warme, so dass so genannte, kritische Hot-
spot-Areas vermieden werden. Andererseits
ermdoglicht die freie Formbarkeit des Sub-
strats eine exakte Anpassung an die Werk-
zeugform. Dariiber hinaus lasst sich durch
die Kombination von Schaummaterial mit

Der legierte Metallschaum ist im gesinterten Zustand sowohl schneidbar als auch wickelféhig und kann
dadurch in eine beliebige Form gebracht werden. Bilder: Alantum
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unterschiedlicher PorengréBe die Warmezu-
fuhr fiir einzelne Werkzeugbereiche definiert
bestimmen. Insbesondere bei Anwendungen
in SpritzgieBmaschinen ermdglichen die gute
Warmeleitfahigkeit bei geringer Warmeka-
pazitdt sowie die geringe Masse des Mate-
rials nicht selten auch kiirzere Zykluszeiten
und einen verringerten VerschleiB.

Filtern und mischen mit Schaum
Industriefiltersysteme sind ein weiterer Ein-
satzbereich des flexiblen Substrats. Im Filtra-
tionsprozess wird das zu filtrierende Medium
durch die offenporige Struktur des Metall-
schaums permanent umgelenkt. Dabei ent-
stehen mikroturbulente Stromungen Gber die
gesamte Reaktionsflache. Dies fiihrt in Ver-
bindung mit der groBen reaktiven Oberflache
und dem geringen Gegendruck zu einer sehr
effektiven Filterwirkung. Die Abstimmung
auf die Feinheit des zu filtrierenden Mediums
erfolgt durch die Auswahl der PorengréBe.
Da der gesinterte Metallschaum zusatzlich
noch mit einer katalytischen Beschichtung
versehen werden kann, eignet er sich auch
fir Filtersysteme, bei denen eine chemische
Reaktion erforderlich ist. Zum Einsatz kommt
der Werkstoff dariiber hinaus als Mischsy-
stem fiir gasformige und fliissige Stoffe, die
homogen verbunden oder dispergiert wer-
den sollen.

Seine spezielle Struktur und Optik sowie
die Mdglichkeit, eine dekorative Schicht
auf das gesinterte Substrat aufzubringen,
machen den Metallschaum auch zu einem
Designelement. Sei es bei der Entwicklung
neuer Leuchtsysteme, bei denen eine diffuse
Lichtverteilung erzielt werden soll oder der
Gestaltung von Gebrauchsgiitern im Kon-
sumbereich. ]
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Holzfachschule. Dem Aufsichtsrat gehdren
neben vier Vertretern des Tischlerhand-
werks (Uwe Bremer, Wolfgang Kramwin-
kel, Reinhard Nau und Holm Pfeiffer) und

Worauf Jugendllche 25,,?;,’:,%‘;779,, dem ,Modellbauer” Ulrich Hermann (Sie-
- Entwicklung gen) noch fiir die Sdgewerk-Branche Rudolf
b_EI der SI.ICI'.IE nach verscharft sich Alpmann (Salzkotten) sowie als Vertreter
einem Ausblldungsplatz Zf,:g{fgbewerb des Holzhandels Jorg Ludwig Jordan (Kas-
achten Bewerber fiir die sel) an. Durch die Einbeziehung weiterer .
angebotenen Branchen in das Kontrollgremium hat das it e |
| ﬁgﬁlz”e{dggf’;egen hessische Tischlerhandwerk seine Ankiin- _ 2
Was macht ein Unternehmen aus der ist es fiir Unter- digung, die Schule ungeachtet der Trager- ¢ $ . nTisch'§y -
Sicht von Jugendlichen als Aushil- nehmen wichtig schaft breit aufzustellen, in die Tat umge- | & F, —p e N -

Zu wissen, was

Jugendlichen bei setzt.

dungshetrieb attraktiv? Vor allem Re-

46

spekt gegeniiber den Auszubildenden | ihrer Entschei- Zur konstituierenden Aufsichtsratssitzung

und ein gutes Betriebsklima! Das ist | dung besonders gab Geschéftsfilhrer Hermann Hubing

das wichtigste Ergebnis einer Umfra- wichtig ist einen Uberblick zur finanziellen und perso-
: e . . Bild: Yuri Arcurs - . . .

ge des Niedersachsischen Industrie- Fotolia nellen Situation sowie zu geplanten Inve-

und Handelskammertages (NIHK) unter
1.654 Schiilerinnen und Schiilern.

Weit (iber 90 Prozent hielten diese Merkmale
fir wichtig bzw. sehr wichtig. ,Auch Spal3 an
der Arbeit, etwas lernen zu wollen, Praxisbe-
zug und die Zukunft im Unternehmen sind
entscheidende Kriterien fir die Jugendlichen
bei der Suche nach einem Ausbildungsplatz”,
berichtet Volker Linde, NIHK-Sprecher fiir
Berufsbildung im aktuellen Fokus Niedersach-
sen. Die Verglitung spiele dagegen keine so
groBe Rolle und Uberstunden seien fiir die
Mehrzahl kein Problem.

«Mit dieser Umfrage liefern wir den Unter-
nehmen eine aktuelle Momentaufnahme und
konkrete Hinweise, wie sie als Aushildungsbe-
trieb attraktiver und damit besser werden kén-
nen, um am Ausbildungsmarkt zu bestehen”,
so Linde. Denn der Wettbewerb zwischen den
Betrieben um qualifizierte Bewerberinnen und
Bewerber fiir die angebotenen Ausbildungs-
platze verscharfe sich in Folge der demogra-
fischen Entwicklung immer mehr. Umso wich-
tiger sei es fiir Unternehmen, der Ausbildung
eine wachsende Bedeutung beizumessen,
sozial kompetent zu agieren und die Auszu-
bildenden wertzuschatzen. Eine besondere
Funktion iibernehme dabei der Ausbilder.

Investition in berufliche Zukunft

Fast genau so bedeutsam sei es fiir die Schi-
lerinnen und Schiiler, etwas zu lernen. ,Sie
betrachten die Ausbildung als Investition in
ihre berufliche Zukunft, fiir die sie mdglichst
gut und umfassend qualifiziert sein wollen.
Eine vollstandige und systematische Ausbil-
dung sowie Fairness im Umgang sind deshalb
unerlasslich”, betont NIHK-Experte Linde.

Modellbau-Prasident
Ulrich Hermann
stellvertretender
Vorsitzender
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Die Jugendlichen scheuten dabei auch Verant-
wortung nicht, rund 90 Prozent beurteilten es
als wichtig, bzw. sehr wichtig, wann immer
es gehe, reale Tatigkeiten zu (ibernehmen.
Fiir Linde belegen diese Aussagen die Attrak-
tivitdt der dualen Ausbildung in Betrieb und
Berufsschule, nur sie kénne den Praxishezug
so umfassend gewahrleisten.

Die Bedeutung von praktischen Erfahrungen
belege auch, dass etwa 87 Prozent der
Befragten ein Praktikum fiir wichtig bzw. sehr
wichtig hielten. ,Eine groBe Chance fiir die
Unternehmen”, so Linde, ,denn in solchen
Praktika prasentieren sich nicht mehr nur die
Jugendlichen ihrem zukiinftigen Ausbildungs-
betrieb, vielmehr kann der Betrieb so versu-
chen, die Jugendlichen von seinen Vorziigen
zu Uiberzeugen und sie fiir sich zu gewinnen.”
Unter den materiellen Rahmenbedingungen
stiinden die Arbeitszeit und der Wunsch, auch
wahrend der Ausbildung noch Freirdume fiir
Freizeitaktivitaten und Freunde zu haben, an
erster Stelle. Trotzdem sei es lediglich fir rund
22 Prozent der Jugendlichen wichtig oder sehr
wichtig, keine Uberstunden zu leisten. ,Ein
Zeichen fiir die groBe Leistungsbereitschaft
seitens der angehenden Auszubildenden”,
betont der NIHK-Sprecher. Finanzielle Fra-
gen seien hingegen nachrangig. Bei der Frage
nach der Hohe der angestrebten Aushildungs-
vergiitung seien die Jugendlichen realistisch.

Reinhard Nau, Prasident des hes-
sischen Tischlerhandwerks steht an
der Spitze des neuen Aufsichtsrates
der Holzfachschule Bad Wildungen,
sein Stellvertreter ist der Prasident
des Bundesverbandes Modell- und
Formenbau Ulrich Hermann.

lhre Antworten lagen leicht unter dem Bun-
desdurchschnitt von 708 Euro.

BewussteWahl derInformationsquellen
Im Hinblick auf die bevorzugten Informations-
quellen tiber Berufe und Ausbildungsbetriebe
seien die Schiiler noch tiberraschend konser-
vativ, sie informierten sich laut der Umfrage
liber Praktika, Zeitungen, Internetauftritte
von Unternehmen, die Berufsheratung sowie
Eltern und Freunde. Social Media wie Twitter
und Facebook spielten dagegen eine unterge-
ordnete Rolle und wiirden von nur 25 Prozent
als wichtig oder sehr wichtig beurteilt. ,Die
Jugendlichen wahlen offenbar sehr bewusst
aus, fur welche Zwecke sie welche Informa-
tionsquelle nutzen”, bekraftigt Linde. Auch
wenn der Schwerpunkt in der Kommunikation
mit potenziellen Auszubildenden hier zurzeit
noch nicht liege, diirften Betriebe die neuen
Medien zukiinftig jedoch nicht ignorieren.
GroBe Unternehmen sind bei der Akquise von
Auszubildenden nicht im Vorteil. Auch dieses
Fazit zieht der NIHK aus der Schiilerumfrage.
Ganz im Gegenteil konnten gerade kleine
und mittelstandische Unternehmen durchaus
Ansatzpunkte fiir ein spezifisches Profil fin-
den. So kdnnten sie ihre besonderen Starken
gezielt herausstellen, um in den Augen der
Jugendlichen als Ausbildungsbetrieb attrak-
tiv zu sein.

Nachdem die Holzfachschule Bad Wil-
dungen gGmbH, eine 100%ige Tochter des
Fachverbandes Leben Raum Gestaltung
Hessen, Anfang Juli 2012 die insolvente
Bildungseinrichtung in der nordhessischen
Kurstadt dbernommen hat, konstituierte
sich nun das Kontrollgremium der , neuen”

stitionsmaBnahmen. Breit diskutiert wurde
tiber die zukiinftigen Schwerpunkte bei den
Aus-, Fort- und Weiterbildungsangeboten.
Hierbei herrschte Einvernehmen darlber,
dass diese sich verstarkt an der Nachfrage
orientieren. Ein Fachbeirat, bestehend aus
Verbandsvertretern der Tischler, Modell-
bauer, Sagewerker, Holzhandler, Verpacker
sowie der holz- und kunststoffverarbeiten-
den Industrie, verstarkt durch ,Spiegel-
Dozenten” aus der Holzfachschule sollen
hierzu kurzfristig der Geschaftsfiihrung
Vorschlage unterbreiten.

«Wir wissen, dass aufgrund des demogra-
phischen Wandels die klassischen Angebote

Alfred Lienow oHG

Sie werden die néchsten Jahre die Geschicke der Holzfachschule Bad Wildungen prégen (v.l.n.r.): Jorg Jordan, Uwe Bremer,
Holm Pfeiffer, Hermann Hubing, Reinhard Nau, Ulrich Hermann, Rudolf Alpmann und Wolfgang Kramwinkel.

wie Uberbetriebliche Lehrgéange und Mei-
sterkurse riicklaufig sein werden. Wir miis-
sen daher das Angebots-Portfolio der Schule
erweitern und verstarkt auf branchenrele-
vante QualifikationsmaBnahmen setzen”,

W odetlbaubedary fice den Foly-, W etall-, RKokdllen- und Werkgeugbau

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

Schlitzdiisen:
FraBwerkzeuge:

Aus Messing, Stahl, Kunststoff
Schaftfraser fiir Holz, Metall und Kunststoff

MetallfraRer: alle Gradzahlen

Modellraspeln:

DICK-Raspeln, Turboraspeln, Turbofraser, Riffelfeilen,

Riffelraspeln, Prazisionsfeilen, Fraserfeilen

Kunststoffe:

Klebstoffe, Fiillstoffe, Pasten und Spachtel

Wir liefern alle
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so Reinhard Nau. Hervorragend qualifizierte
Dozenten, ein starkes Unterstiitzungs-Team
sowie eine vorbildliche Ausstattung der
Lehrwerkstatten und Seminarrdume seien
hierfiir eine gute Grundlage.

Stelnhacher Srade @
Gl4/6 Hormberg-Oherhdehstadt

Telelon: 08178 / G196
Telefax: 06T/8 / G1032

ENMalHvelKaul@alireilenoWwile)

Epoxide, Polyurethane, Silicone, Blockmaterialien, PU-Stylingmaterialien,

DE-STA-CO

Metallerzeugnisse

& Spanner



48

me>> I beruf + chance

Bild: Kneschke - Fotolia

Forderleistun-
gen beim
Meister-BAfoG
gestiegen

Empfangern von ,Meister-BAf6G"
standen im Jahr 2011 insgesamt 539
Millionen Euro an Forderleistungen
zur Verfiigung. Das waren knapp 4
Prozent mehr als im Vorjahr. Wie das
Statistische Bundesamt (Destatis) mit-
teilt, erhielten etwa 166.000 Personen
Leistungen nach dem Aufstiegsfortbil-
dungsférderungsgesetz. Die Zahl der
geforderten Personen blieb im Ver-
gleich zum Vorjahr nahezu konstant.

Knapp 67.000 (40 %) der Geforderten nah-
men an einer Vollzeitfortbildung teil, 99.000
(60 %) bildeten sich in Teilzeit fort. Gegenii-
ber 2010 stieg die Zahl der geférderten Per-
sonen in Vollzeit um 3 Prozent, wahrend die
Zahl der Geforderten in Teilzeit um knapp
2 Prozent zuriickging. Personen, die sich in
Vollzeit fortbilden, erhalten in der Regel mehr
Fordermittel als in Teilzeit. Dies erklart auch
den Anstieg der Forderleistungen, obwohl
die Zahl aller Geforderten gleich geblieben
ist.

Mit dem ,Meister-BAf6G” werden Teilneh-
mer an MaBnahmen der beruflichen Auf-
stiegsfortbildung durch Beitrdge zu den
Kosten der BildungsmaBnahme und zum
Lebensunterhalt finanziell unterstiitzt. Von
den Forderleistungen des Jahres 2011 ent-
fielen rund 365 Millionen Euro auf Darle-
hen und 174 Millionen Euro auf Zuschiisse.
Zuschiisse wie auch Darlehen werden vor
allem zur Finanzierung der Lehrgangs- und
Priifungsgebiihren und fiir den Lebensunter-
halt bewilligt. |
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Das Handwerk weist im Vergleich
aller  Ausbildungsbereiche  die
hochste Quote von Abbriichen einer
Lehre auf. Das stellt viele Betriebe
vor erhebliche Probleme. Junge Leute
in den Beruf einzufiihren ist in der Tat
eine Aufgabe mit manchen Schwie-
rigkeiten. Nicht nur fachliche Quali-
fikationen miissen vermittelt werden,
sondern die Ausbilder sollen auch die
Personlichkeitsentwicklung  unter-
stiitzen und miissen in nicht wenigen

Tipps fr betdeien
pushilSerAnen ond Auetll

Fallen schulische Defizite aufarbeiten.
Die Landes-Gewerbefdrderungsstelle
des NRW-Handwerks (LGH) hat dies

schon vor langerer Zeit erkannt und
im Rahmen von Forderprojekten zahlreiche
Materialien und Medien erarbeitet, die helfen,
einen Lehrabbruch zu vermeiden. Die Hilfen
z.B. zur Konfliktbewéltigung oder zum moti-
vierenden Umgang mit Azubis stehen auf der

Webseite www.ziellauf.de zum PDF-Down-
load bereit. Sie kdnnen aber auch kostenfrei
bei der LGH bezogen werden (www.Igh.de,
Bereich , Publikationen”; oder per E-Mail: sie-
bert@Igh.de). [ |

Bundesfachschule
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Meisterkurse
Vollzeitlehrgang 2012/13:

Teil 11+ 1V /2012/13
06.08.2012 —28.09. 2012

GesamtmaBnahme:
06.08.2012 —22.02.2013

Teil I +11/2012/13
01.10.2012 —22.02.2013

Uberbetriebliche Ausbildung
MOD | Grundlagen Modellbau

MOD II GieBereimodellbau
Karosseriemodellbau
Anschauungsmodellbau

MOD Steu Steuerung und Regeltechnik

Lehrgange finden laufend statt

Lehrgange finden laufend statt
Lehrgange finden lauf end statt
Lehrgange finden laufend statt

17.09.-22.09. 2012

Kurzseminare (3 Tage)

Kunststoffe Grundwissen und Anwendung
Messtechnik Grundwissen und Anwendung
Rapid Production Grundwissen und Anwendung

06. 08.—08. 08. 2012
20.08.-22.08. 2012
03.09.-05.09.2012

Weiterbildungsseminare (5 Tage)

Grundlagen Technischer Modellbau
CAD
CAM

13.08.-17.08.2012
27.08.-31.08. 2012
10.09.-14.09. 2012

Staatl. Gepr. Techniker Fachrichtung Modell und Formenbau

2 Jahre Vollzeit

ab2/2013

HOLZFACHSCHULE BAD WILDUNGEN

Giflitzer StraBe 3 — 34537 Bad Wildungen

Telefon: (0 56 21) 79 19-0 — Telefax: (0 56 21) 7 38 74

E-Mail: info@holzfachschule.de - Internet: www.holzfachschule.de
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Modellbau-Techniker
kann 2013 starten

Obwohl die Umstrukturierung der
Holzfachschule Bad Wildungen noch
im vollen Gange ist, soll dort ab Fe-
bruar 2013 die Ausbildung zu Staatlich
gepriiften Techniker mit dem Schwer-
punkt Modellbau angeboten werden.

Dank neuester Lehrmethodik sowie moderner Maschinen-
und Schulungseinrichtungen bildet die Techniker-Ausbildung
ein attraktives Angebot. Bild: Masik - Fotolia

Neben dem allgemeinen Bereich, der die Facher
Deutsch, Englisch, Politik, Wirtschaft, Recht
und Berufs- und Arbeitspadagogik enthalt,
werden vor allem im fachbezogenen Bereich
wichtige Akzente gesetzt. Er wurde ganz auf
die speziellen Bed(irfnisse der Modell- und For-
menbaubetriebe ausgerichtet wurde. In den
einzelnen Modulen des Fachbereichs werden
folgende Themen bearbeitet:

Auftrage mit Methoden des Projektmanage-
ments,

@ Produkte Entwickeln,

@ Produkte Konstruieren,

@ Fertigung planen und vorbereiten,

@ Fertigungsprozesse durchfiihren,

@ Betriebsstatten planen,

@ Leitungsaufgaben in Unternehmen.

Der Ausbildungsteil schlieBt mit einer Projek-
tarbeit ab. Die gesamte Aushildung dauert
zwei Jahre in Vollzeit. Die Ausbildung ist for-
derfahig tiber das Meister-BAfoG.

Die Bundesfachschule Modell- und Formen-
bau kann so kiinftig ein breit gefachertes, alle
beruflichen Phasen umfassendes Aus- und
Weiterbildungsprogramm anbieten. Das Ange-
bot reicht dann von den Uberbetrieblichen Aus-
bildungslehrgangen MOD I, MOD Il und MOD
Steuerung (iber den Meistervorbereitungskurs
bis hin zur Techniker-Ausbildung Fachrich-
tung Modell- und Formenbau. Der Start des
neuen Ausbildungsgangs soll am 1. Februar
2013 erfolgen. Interessenten wenden sich fiir
weitere Informationen und zur Anmeldung an
die Bundesfachschule Modell- und Formen-
bau, c/o Holzfachschule Bad Wildungen, Auf
der Roten Erde 9, 34537 Bad Wildungen, Tel.
05621/7919-10, Fax 05621/ 7919-88, info@
holzfachschule.de, www.holzfachschule.de. ™

Abschluss vor Beginn der Ausbildung

Mindestangaban gamal §11 Berufsbidungsgasatr (BBIG)

@ Disfinition des Ausbildungsbenifs

Sachlicha und zeitiche
B Ghederung der Aushildung

@ Beginn der Ausbildung o

Das muss im Ausbildungsvertrag geregelt sein

Voraussalzungen, unber denan der
@ Dauer der Ausbiidung Aushidunpsveriag pakindigl werden kann Vg

Aysbildungsmalnahmen Hinwais auf Taritverisige,

& aulerhalb 4. Ausbildungsstitie Dienst- oder Betnebsvereindanungen

Grafik/Text:
imu-Infografik
Quelle:

Dauer der regaimadigen Bundesinstitut

laglichen Ausbidungszeil Nl fiir Berufsbildung

- (BIBB)
Dauer der Probezsit @

Wenn sich ein Unternehmen fiir einen
neuen Auszubildenden entschieden hat,
muss ein Ausbildungsvertrag abgeschlossen
werden. Der privatrechtliche Vertrag muss
schriftlich niedergelegt werden und zwar
vor Beginn der Ausbildung. Dabei gilt es,
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die vom Berufshildungsgesetz (§ 11 BBIG)
vorgeschriebenen Standards zu beachten.
Nach Unterschrift muss der Ausbilder dem
Auszubildenden und gegebenenfalls des-
sen gesetzlichem Vertreter unverziiglich ein
Exemplar aushandigen. |
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Anzeigenverwaltung und Verlag
winterlogistik GmbH

WetterstraBe 10

58313 Herdecke

Tel.: 023 30/91 86-0

Fax: 023 30/91 86 44

e-Mail: anzeigen@modell-und-form.com
www.winterlogistik.com

Gestaltung + Druck
Winterdruck GmbH
WetterstraBe 10

58313 Herdecke
Tel.:02330/91 86-0

Fax: 023 30/91 86 44
e-Mail: mail@winterdruck.com
www.winterdruck.com

Erscheinungsweise
4 x jahrlich in den Monaten
Februar, April, August, November

Bezugspreise

o Jahresabonnement Mitglieder: 21,00 EUR

¢ Jahresabonnement Nicht-Mitglieder: 40,00 EUR
o Einzelverkauf Mitglieder: 6,50 EUR

o Einzelverkauf Nicht-Mitglieder: 12,00 EUR

Alle Preise verstehen sich inkl. Versandkosten und
gesetzlicher Umatzsteuer.

Fiir Unternehmen, die im Bundesverband Modell-
und Formenbau organisiert sind, ist der Bezugspreis
mit den Mitgliedsbeitrdgen abgegolten.
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MediaDaten 2012 Nr. 3
vom 1. Januar 2012

Nachdruck nicht gestattet. Nachdruck bedarf
vorheriger Genehmigung des Herausgebers.
Gekennzeichnete Artikel stellen die Meinung des
Autors und nicht unbedingt die der Schriftleitung
dar. Fir unverlangt eingesandte Manuskripte wird
keine Gewahr iibernommen.

Bei Nichtlieferung ohne Verschulden des Verlags
oder im Falle hoherer Gewalt und Streik besteht
kein Entschadigungsanspruch.

lhr neutraler Partner fur
konturnahen GroBvolumenverguss
Quialitativ, Wirtschaftlich, Nachhaltig

Individuelle und professionelle
Kundenlosungen

> 1982 - Entwicklung des ersten Polyurethan Modellbaublockmaterials

> 1997 — GroBvolumenverguss mit Mass Casting
> 1998 — Konturnaher Verguss (Close Contour Casting)

> 2000 - Verguss erster Galvanobad-GroBmodelle fur die Luftfahrtindustrie
> 2001 - GroBtechnische Produktion von temperaturbestandigen

Close Contour Blocken

> 2010 - GroBvolumenverguss eines ,,1:1-Modells flr die

Automobilindustrie

> 2012 - Produktionserweiterung im Bereich GroBvolumenverguss

RAMPF Tooling
T +49.71 23.93 42-16 00

€3 RAMPF

’ discover the future

»1:1 MODELL" LIVE

BEI SCHROTER MODELL- UND
FORMENBAU GMBH
27.-30.11.2012
MESSE EUROMOLD FRANKFURT
HALLE 7, STAND K70

www.rampf-tooling.de
www.rampf-gruppe.de
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PORTAL MILLING MACHINES

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



