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Handwerk kommt auf die
Briefmarke

. Wir sind Handwerker. Wir konnen das”: Diese
Botschaft soll kiinftig nicht nur in den Kopfen,
sondern auch in den Briefkasten von Handwerks-
kunden und Geschéftspartnern landen. Seit dem
6. Dezember stellt die Handwerkskampagne in
Kooperation mit der Deutschen Post eine individu-
elle Handwerksbriefmarke zur Verfiigung. Hand-
werksbetriebe und Handwerksorganisationen
kénnen die Briefmarke zum Porto-Nennwert von
58 Cent (Standardbriefporto ab 01.01.2013) iiber
www.shop-handwerk.de beziehen. Die Mindest-
bestellung liegt bei 2 Bogen a 20 Marken. Die
Auflage der Handwerksbriefmarke ist auf 5 Mio.
Stiick limitiert. |

Website kostenlos auf Schadprogramme priifen lassen

Kleine und mittelstandische Unternehmen kénnen ihren Webauftritt kostenlos auf Schadpro-
gramme iiberpriifen und sich — sofern ein Schadcode identifiziert wird — bei der Beseitigung
unterstiitzen lassen. Moglich ist dies mit dem neuen Website-Check der InitiativeS, der durch

das Bundeswirtschaftsministerium gefordert wird.

Anlass fiir diesen Dienst ist die Erfahrung, dass 50 Prozent fremder Angriffe sich gegen die Webseiten von
kleinen und mittleren Betrieben richten. Die wiederum haben aufgrund mangelnder Ressourcen haufig Sicher-
heitsliicken in ihrem Internetauftritt. Wer sicher gehen will, kann auf www.initiative-s.de den Website-Check
kostenlos durchfiihren. Dabei wird der Webauftritt auf Malware iiberpriift. Wird ein Schadprogramm identifi-

ziert, bekommt man eine E-Mail mit einer Anlei-

tung zur Beseitigung des Fremdcodes. Wer wei-
tere Hilfe bei diesen Schritten benétigt, wird von
Experten telefonisch unterstiitzt.

Dariiber hinaus gibt es Reminder-Funktion:
Sollte der Schadcode nach 48 Stunden noch vor-
handen sein, wird sowohl der Webseiten-Betrei-

Vorbeugen. Untersuchen,
Sicherheit genielen.
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| ber erneut informiert als auch der Hosting-Provi-
der benachrichtigt. Letzterer kann dann seiner-
seits MaBnahmen zur Beseitigung einleiten. Ist
ein Internetauftritt von Malware befallen, liegt
es in der Verantwortung des Unternehmens,

Vorsicht bei die Reinigung der Webseite schnellstmaglich in
A Gang zu setzen. Neben dem Vertrauensverlust
befrlfteten . bei Kunden und Geschaftspartnern kann eine
Arbertsvertragen infizierte Website rechtliche Konsequenzen mit Ml 18 st i e T
sich bringen. | A s oA s i it e

Arbeitsvertrage werden von Ar-
beitgebern gern befristet. Das
ist aber nur dann méglich, wenn
zwei Voraussetzungen erfiillt
sind.

Neuer Handwerks-
fihrerschein zum
Thema ,,Benimm in
der Ausbildung”

Zum einen ist eine Befristung rech-
tens, wenn ein Sachgrund vorliegt,
z.B. weil der Arbeitnehmer einen Mit-
arbeiter vertreten soll, der aktuell im
Erziehungsurlaub ist. Liegt ein solcher
Sachgrund vor, ist die Befristung auch
fiir einen langeren Zeitraum als zwei
Jahre mdglich. Zum anderen kann ein
befristeter Arbeitsvertrag auch ohne
Sachgrund vereinbart werden, wenn
die Beschaftigung auf maximal zwei
Jahre begrenzt ist und der Arbeitneh-
mer nicht schon vorher fiir das Unter-
nehmen tétig war.

Werden diese beiden Grundsatze nicht
beachtet und trotzdem ein Arbeits-
verhaltnis auf Zeit geschlossen, so
geht dieses automatisch in ein unbe-
fristetes Gber. Azubis, die nach ihrer
Lehrzeit mit einem befristeten Arbeits-
vertrag (bernommen werden, kon-
nen sich allerdings nicht darauf beru-
fen, dass das befristete Arbeitsverhalt-
nis als ein unbefristetes anzusehen ist,
weil sie schon im Unternehmen tétig
waren. Denn ein Ausbildungsverhalt-
nis ist nicht mit einem Arbeitsverhalt-
nis gleichzusetzen, sagt der Gesetzge-
ber. Ob eine Befristung im jeweiligen
Fall unwirksam und die Festanstellung
damit nicht weit entfernt ist, muss von
Fall zu Fall geklart werden. |

Tipps zum Umgang
mit Migrantenjugendlichen

Das Handwerk hat sich in den letzten Jahren im Integrationsbereich beson-
ders positiv hervorgetan. Doch auch wenn viele Meister gerade Jugend-
lichen mit Migrationshintergrund eine Chance auf eine Ausbildung bieten,
fiihlen sie sich bei Konflikten und Problemen haufig allein gelassen und

und kénnen Potenziale,
’//T’ wie Mehrsprachigkeit und

Bild: Gerhard Seybm .

Arbeitgeber darf Attest am ersten
Krankheitstag fordern

Beschéaftigte miissen auf Verlangen ihres Arbeitgebers schon am er-
sten Krankheitstag ein arztliches Attest vorlegen, wenn der Chef
dies verlangt. Das hat das Bundesarbeitsgericht entschieden (BAG,
Urteil vom 14. 11. 2012 - 5 AZR 886/11).

Um herauszufinden, ob auf dem Weg
zum Wunschberuf die bisherigen Bemii-
hungen bereits Wirkung gezeigt haben,
bieten die Handwerksfiihrerscheine des
Westdeutschen Handwerkskammertags
(WHKT) eine erste Orientierung. So kann
z.B. getestet werden, ob die Grundla-
gen, nach denen bereits im Bewerbungs-
gesprach gefragt wird, bekannt sind. So
soll eine ungefahre Vorstellung davon
und praktische Tipps fiir vermittelt werden, wie fit man fiir eine
den Umgang mit kulturel- mogliche Bewerbung im jeweiligen Beruf
ler Vielfalt in kleinen und ist.
mittleren  Unternehmen Neu aufgenommen wurde jetzt ein Hand-
geben. Die Broschiire werksfiihrerschein zum Thema , Benimm
wurde von Betriebsin- in der Ausbildung”. Mit ihm kann jeder
habern im Handwerk Jugendliche und jeder Lehrling iiberprii-
erprobt und hilft Prakti- fen, wie es um die Kenntnisse zu diesem
kern vor Ort. Sie steht im speziellen Thema steht. So kann auch das
Internet kostenlos zum nétige Wissen fiir diesen wichtigen The-
Download zur Verfi- menbereich in der Ausbildung erganzt
gung unter www.zwh. und ausgebaut werden. Unter www.
de > Unser Angebot > handwerksfiihrerschein.de steht der Test
Publikationen. | ab sofort als PDF-Datei zur Verfiigung.

Interkulturalitat, nicht aus-

reichend ausschdpfen.

Die Broschire ,Kulturelle
Vielfalt in Handwerksbe-
trieben — 10 Tipps fir Aus-
bilderinnen und Ausbil-
der” mochten konkrete

jelfalt
KUIt“te\!“}ﬁ wg:&;,}i{riebcn

Begriinden miissen Arbeitgeber es nicht, wenn sie bereits so friih auf die Vor- in

lage eines Attests bestehen. Geklagt hatte eine Redakteurin des Westdeut-
schen Rundfunks. Sie war nach einer Krankmeldung von ihrem Arbeitgeber auf-
gefordert worden, kiinftig schon am ersten Krankheitstag ein Attest vorzule-
gen. Gesetzlich sind Beschaftigte verpflichtet, ihren Arbeitgeber unverziiglich
zu informieren, wenn sie wegen Krankheit ausfallen. Aber erst am vierten Tag
ihrer Krankheit miissen sie eine arztliche Bescheinigung vorlegen.

Das Entgeltfortzahlungsgesetz raumt dem Arbeitgeber aber auch das Recht
ein, schon friiher einen Krankenschein zu verlangen. Die Klagerin empfand die
Anweisung als Schikane und DisziplinierungsmaBnahme, weil nicht von allen
Mitarbeitern verlangt werde, am ersten Tag der Krankheit ein Attest vorzule-
gen. Auch argumentierte die Klagerin, dass bei ihr kein Missbrauchsverdacht
hinsichtlich der Arbeitsunfahigkeit bestanden habe. Der WDR wiederum hielt
entgegen, dass er die Anweisung nicht begriinden miisse — zu Recht, wie die
hochsten Richter nun die bisherige Rechtsprechung bekraftigten. [ |
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TAGUNGSPROGRAMM

Standortbestimmung auf Weltniveau

Internationaler Kongress Modell-, Formen- und Werkzeugbau

T2 INTERMATIONALEH ROMGHESS
Medel, Farmen- und Werlzeughau
O8-1.0 Mal 3513 Munchen | Devtschisnd
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Freitag, 10. Mai 2013

Internationale Fachtagung in der BMW Welt
Das Branchen-Highlight findet in diesem Jahr in Miinchen statt. Vom 9. bis 12. Mai bietet der 12. Internationale Kongress
Modell-, Formen- und Werkzeugbau eine fachliche Standorthestimmung, die sich niemand entgehen lassen sollte. Ein viel-
féltiges Programm mit Fachvortragen, Ausstellungen, Besuchen bei Hightech-Unternehmen und Rahmenveranstaltungen

BegriiBung
® Dipl.-Ing. Ulrich Hermann,

6

macht die Teilnahme zum Muss.

Der Bundesverband Modell- und Formen-
bau war bereits vor 13 Jahren Gastgeber des
Weltkongress. Auch damals hatte man als
Austragungsort die bayerische Landeshaupt-
stadt ausgewahlt, da die GroBregion durch
die Luftfahrt- sowie inshesondere die Auto-
mobilindustrie sehr stark gepragt wird. Daran
will die diesjahrige GroBveranstaltung wie-
der ankniipfen. Die rasanten Technologie-
spriinge der letzten Jahre sind Anlass fiir eine
neue Standortbestimmung entlang der Ent-

Firmenbesuche bei Top-Unternehmen
Ein Blick hinter die Kulissen bei absoluten
Top-Unternehmen der Region bieten zwei
verschiedene Besichtigungstouren am Sams-
tag, 11. Mai. Je nachdem, welche Tour man
bucht, besteht Gelegenheit, die Firmen Die
Wethje GmbH, C.K. Siebenwurst GmbH &
Co. KG und MiBlbeck GmbH oder die Fir-
men Schréter GmbH, Fritzmeier Group und
Schweiger GmbH & Co. KG Werkzeug- und
Formenbau kennen zu lernen. Deutsche und

Kongress-Aussteller

Alpha Laser GmbH
Bikar-Metalle GmbH
bkl lasertechnik
CMS Deutschland GmbH
Delcam GmbH
ebalta Kunststoff GmbH
F. Zimmermann GmbH

Donnerstag,
9. Mai 2013

19:00 bis 23:00 Uhr

Empfang im Maximilianeum
BegriiBung der Gaste
im Foyer des

Prasident Bundesverband Modell- und Formenbau,

® Prof. Dr. Ing. Thomas Seul,
Président Verband Deutscher Werkzeug- und Formenbauer (VDWF)

® Martin Zeil,
Bayerischer Staatsminister fiir Wirtschaft, Infrastruktur, Verkehr und
Technologie und stellvertretender Ministerprasidenten

® Vertreter der Handwerkskammer sowie der Industrie- und Handelskammer
Miinchen und Oberbayern

® Entwicklungs-Vorstand BMW Group

Einleitung in das Fachthema , Design, Modell- und Formenbau”
Adrian von Hooydonk, Leiter BMW Group Design
Kurzfilm ,BMW-Highlights”

Fachvortrag

Samstag,
11. Mai 2013

8:00 bis 17:00 Uhr

Firmenbesichtigungen

wicklungs- und Prozesskette. Insbesondere in internationale Tagungsteilnehmer bekom- Fooke GmbH y Von der Inspiration zum Erlebnis — P
Fachvortragen werden ausgewiesene Bran-  men nicht nur Spitzentechnologie zu sehen, Fritzmeier Technologie Bayerischen Landtags Entstehung eines BMW Group Design Modells . RALULARLC
chenkenner sich mit dem aktuellen Stand von  sondern erhalten einen unmittelbaren Praxis- GmbH & Co KG Werner Haumayr, Leiter Modelltechnik und 3D Erlebnis BMW Group Design

Technik, Arbeitsweisen und Materialien aus-
einandersetzen. Sichtbar werden technolo-
gische Trends und Entwicklungen des Modell-,

vergleich.
Neben dem hochkaratigen Fachprogramm
hat Organisator Helmut Brandl, Vorsitzender

Hartha WeiBenburg /
Cadolzburg GmbH
HDI Versicherung AG

GruBworte

Dipl.-Ing. Ulrich Hermann,

11:00 Uhr Kaffeepause / Besuch der Fachausstellung im Foyer
11:30 Uhr Vorstellung der Gastlander durch ihre Prasidenten

Formen- und Werkzeugbaus — im Besonderen  des Marketing-Ausschusses beim Bundes- Hufschmied Prasident Bundesverband 13:00 Uhr Mittagspause im Foyer / Besuch der Fachausstellung im Foyer
im Elektromobilitatshereich. Gaste von inter-  verband Modell- und Formenbau, auch an ; ursc 'Te embH Modell- und Formenbau

nationalen Fachverbéndfa:n aus Europa und  die Begleitpersonen geda;ht. Ein unterhalt- e&iﬁ;'}i’;ﬁi‘s&i;;"gmml Vertreter der Stadt Miinchen Fachvortrage

Ubersee werden Auskunft geben zur Lage der ~ sames Rahmenprogramm fiihrt in die nahere : . 0 itat - i

Branche in anderen Landern. und weitere Umge%ung Miinchens und halt Meusburger Georg GmbH & Co KG sowie des Bayerischen Landtags 14:00 Uhr gggllljt:tlng!wﬁ]g; ;ISI S(iﬁllﬁ,'g?ag{i ot

Fiir ein unverwechselbares Erlebnis sorgt  einige Uberraschungen bereit. BegriiBungsa- NECUMER GmbH Verband Deutscher Werkzeug- und Formenbauer (VDWF)

schon allein der Tagungsort, die BMW Welt.
Rund zwei Millionen Géste aus aller Welt
erleben dort jahrlich die neuesten Trends
und Ausstellungen iiber Technik und Design.
Das wird auch bei der Tagung am Freitag,

bend in den historischen Radumen des Baye-
rischen Landtags, Gala-Abend mit Dinner,
Show und Tanz sowie ein Bayerischer Abend
werden den internationalen Austausch auch
Uber die fachliche Seite hinaus beleben.

O0BO-Werke GmbH & Co. KG
OPEN MIND Technologies AG
RAMPF Tooling GmbH & Co. KG
RTC Rapid Technologies GmbH

14:30 Uhr Design und Préazision — vom Zehntel zum Mikrometer
Rudolf G. Rampf, Geschaftsfiihrer,
RAMPF Tooling GmbH & Co. KG

15:00 Uhr Kaffeepause / Besuch der Fachausstellung im Foyer

. . s o ; SAHOS s.r.0.
éo.bﬁ/lziil, de_rszll sem.(jn d%mlfutur;]st!schen gusarcmgn rgllt)semerg\ K\(;\(/)piratlonspa(;tger, Sescoi GmbH Fachvortrige
ebauce wirc dann zudem Gelegenhert zum em Verband Deutscher Werkzeug- und For- Siemens AG 15:30 Uhr Willkommen in der Welt der Metalle

intensiven Informations- und Erfahrungsaus-
tausch bestehen zwischen den Teilnehmern
und den Referenten, aber insbesondere auch
mit Vertretern zahlreicher Zulieferpartner aus
Industrie, Handel und Dienstleistungen. Fiih-
rende Unternehmen présentieren in einer
groBen Ausstellung aktuelle Themen aus
ihrem jeweiligen Leistungsspektrum.

1-2013 modell + form

menbauer, ladt er Gaste aus aller Welt ein,
um sich im Event Forum und bei Unterneh-
mensbesichtigungen (iber technologische
Trends und Entwicklungen im Modell -, For-
men- und Werkzeugbau zu informieren.

Weitere Informationen zum Tagungsablauf
und zur Teilnahme finden Sie im Internet
unter www.mf-congress.eu. [ ]

Steinbichler Optotechnik GmbH
Ing. Biiro Tartler GmbH
Technische Informationssysteme AG

Tsetinis Tooling GmbH
Verband Deutscher Werkzeug-
und Formenbauer (VDWF)

Konstantin Bikar, Geschaftsfiihrer, Bikar-Metalle GmbH

16:00 Uhr CAD/CAM im Modell-, Formen- und Werkzeugbau -
eine bestindige Erfolgsgeschichte
Klaus Felker, Leiter Direct Sales,
Tebis Technische Informationssysteme AG

16:30 Uhr Ende der Fachtagung
19:00 bis 01:00 Uhr Gala-Abend: Dinner — Show — Tanz

~Bayerischer Abend”
im historischen Festsaal
des Hofbrauhauses und
Ausklang der Tagung

1-2013 modell + form
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FACHVORTRAGE AUS ERSTER HAND

Referenten des Internationalen Kongresses 2013

Interessante Themen und Referenten bietet die Fachta-
gung im Rahmen des Internationalen Kongresses Modell-,
Formen- und Werkzeugbau. Sie geben Einblick in die Ent-
wicklungsarbeit des zurzeit erfolgreichsten Premiumau-
tomobilherstellers und prasentieren aktuelle Themen aus
Konstruktion, Fertigungstechnik und Materialien. Wir stel-
len lhnen die Referenten vor.

Von der Inspiration zum Erlebnis
- Entstehung eines BMW Group
Design Modells

Werner Haumayr, Leiter Modelltechnik und
3D Erlebnis BMW Group Design

Werner Haumayr wurde 1965 in Miinchen
geboren. Nach der Mittleren Reife und dem
Abschluss seiner Aushildung als Modellbauer bei der BMW AG
(1985) entwickelte und verantwortete er in unterschiedlichen Funk-
tionen immer wieder neue Prozesse und Kompetenzen, unter ande-
rem in den Bereichen CAS Modelling, Visualisierung oder Design-
modellprozesse. Neben der Projektleitung fiir alle BMW Group Con-
cept Vehicles Gibernahm er auch Sonderprojekte wie den Aufbau
eines Designstudios und Kunstinstallationen wie , The Art of Mobi-
lity" in der Pinakothek der Moderne in Miinchen.

Seit 2009 leitet Werner Haumayr die Abteilung Modelltechnik und
3D Erlebnis der BMW Group. Seine hohe Affinitdt zum Design,
hdchste Anspriiche an Qualitat und Asthetik sowie das Bestreben,
die dafiir notwendige Handwerkskunst zu perfektionieren, treiben
ihn beruflich wie privat an.

Qualitat - Made in Germany
Prof. Dr. Ing. Thomas Seul,

Prasident, Verband Deutscher
Werkzeug- und Formenbauer (VDWF)

~Am liebsten arbeite ich mit Menschen an
konkreten Losungen fiir komplexe Themen.
Mein Beruf gibt mir hierzu die besten Mog-
lichkeiten dieser Leidenschaft nachzukommen.”

«Freitags schon auf Montag freuen.” Mit diesem Antrieb ist Tho-
mas Seul an der FH Schmalkalden als Professor fiir die Fertigungs-
technik und Werkzeugkonstruktion tatig. Hinzu kommt das Amt
des Prorektors fiir Forschung und Transfer an der Hochschule. In der
Fakultdt Maschinenbau vertritt Prof. Seul insbesondere die Lehr-
und Forschungsaktivitdten im Studiengang Angewandte Kunst-
stofftechnik.

Die Schwerpunkte seiner Forschungstatigkeiten liegen in der Pro-
duktentwicklung von Kunststoffbauteilen sowie in der Werkzeug-
konstruktion, speziell fiir die Medizintechnikbranche.

Thomas Seul war Projektingenieur am Institut fiir Kunststoffe im
Maschinenbau GmbH in Essen und wissenschaftlicher Mitarbeiter
am Institut fiir Kunststoffverarbeitung (IKV) der RWTH in Aachen.
AnschlieBend war er Abteilungsleiter der F&E der Balda Medical
GmbH & Co. KG, Bad Oeynhausen. Derzeit ist Thomas Seul Prasi-
dent des Verbands Deutscher Werkzeug- und Formenbauer (VDWF).
Aus dieser Perspektive beleuchtet er die ,Entwicklungen und Per-
spektiven im Werkzeug- und Formenbau”.

1-2013 modell + form

Design und Prazision -

vom Zehntel zum Mikrometer
Rudolf G. Rampf, Geschaftsfihrer,
RAMPF Tooling GmbH & Co. KG

Rudolf Rampf griindete im Jahre 1980 die Firma
RAMPF Kunststoffsysteme GmbH und befasste
sich mit der Entwicklung und Produktion von
Reaktionsharzsystemen auf der Basis von Polyurethan. 1981 wurde
von ihm die legendare Modellbauplatte aus Polyurethan entwickelt,
die von der Firma Ciba unter dem Namen UREOL in den Markt gebracht
wurde und den Modell-und Formenbau nahezu revolutionierte.
RAMPF Tooling ist heute fiihrender Anbieter mit seinen weltweiten
Vertriebspartnern und mit seinem kompletten Sortiment an Halbzeug-
und Modellbaumaterialien in hochster Qualitat und wichtiger Partner
fir den Modell-, Formen- und Werkzeugbau in den Anwendungsin-
dustrien wie Automobil, Schiffsbau, GieBerei, Windenergie, Luft-und
Raumfahrt.

SCHURG

Willkommen in der Welt
der Metalle

Konstantin Bikar, Geschaftsfiihrer,
Bikar-Metalle GmbH

LAluminium ist ein faszinierender Werkstoff.
Ihn fiir den Werkzeug-, Formen- und Modell-

bau interessant zu machen, ist mein Bestre-
ben. Will man erfolgreich sein, muss man den Mut haben, etwas zu
bewegen und zu verandern. So ist es unser Bestreben, mit neuen
Werkstoffen den Anforderungen des Marktes entgegen zu treten.
Gerade im Modell-, Formen- und Werkzeugbau steigen die Anspri-
che im Bereich Aluminium, wenn es um Zerspanung, Formstabilitat
und Warmebestandigkeit geht.

Mit Metallurgen und Forschungsinstituten arbeiten wir permanent
an solchen Veranderungen, die dazu beitragen, Werkstoffe fiir die
Zukunft zu entwickeln." GieBerei, Windenergie, Luft-und Raumfahrt.

CAD/CAM im Modell-, Formen-
und Werkzeugbau -

eine bestandige Erfolgsgeschichte
Klaus Felker, Leiter Direct Sales,

Tebis Technische Informationssysteme AG

.Halbe Sachen sind nicht mein Ding. Ich will
immer die beste Losung. Mit dieser Motivation und konsequentem
gemeinsamen Handeln, werde ich zum Partner unserer Kunden.”

Die 1984 gegriindete Tebis Technische Informationssysteme AG
gehort zu den fiihrenden Anbietern von 3D CAD/CAM-Systemen, vor
allem fiir den Modell-, Formen- und Werkzeugbau. Mit Tebis Software
organisieren Unternehmen aus fertigungsintensiven Bereichen ihre
CAD/CAM-Prozessketten und schaffen sich so eine robuste und ver-
assliche Plattform.

Mehr als 8.200 CAD/CAM-Systeme von Tebis sind weltweit bei etwa
2.000 Firmen installiert. Dazu zahlen die meisten Automobilunterneh-
men, deren Zulieferer, Modell-, Formen- und Werkzeugbauer sowie
Unternehmen aus dem Flugzeug- und Maschinenbau. Dort haben
sich Tebis CAD/CAM- und Viewer-Stationen zu festen Bestandteilen
von hocheffizienten Konstruktions- und Fertigungs-Prozessketten eta-
bliert.

Modellbauwerkstoffe fur die Industrie

+ Modellschaumstoff Volliform-PORESTA
+ GieRschaum Vollform-EXPORIT / CN 18
v 4.4/ -Blockmaterialien, bis 2 x 1 x 0,2 m
v 4143 -Blockguss/-Formguss/-Konturguss
+ PU-Stylingmaterialien, Dichte: 32 - 300 g/l
+ Selektierte Blockmaterialien, auch Il.-Wahl
+ Klebstoffe, Reiniger

+ Werkzeugharze

+ Wabenplatten

+ Fullstoffe

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

IndustriestraBe 12 Internet: www.schurg.de
D-34537 Bad Wildungen E-Mail: info@schurg.de
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Bietet ab sofort professionelle Unterstiitzung fiir Betriebe
des Modell- und Formenbaus: Dipl.-Ing. Peter Gértner.

Unterstutzung
fiir Betriebe
weiter profes-
sionalisieren

Bundesverband richtet
Informationsstelle fiir

Unternehmensfiihrung
ein

Neue Wege beschreiten — mit diesem
Anspruch ist der Vorstand des Bun-
desverbands Modell- und Formen-
bau vor zweieinhalb Jahren angetre-
ten. Ein sehr handfestes Ergebnis ist
die Einrichtung einer neuen Informa-
tionsstelle fiir Unternehmensfiihrung
und damit der Ausbau von Dienstlei-
stungen fiir Modell- und Formenbe-
triebe in Deutschland.

Sehr ausfiihrlich hatte man im vergangenen
Jahr Giber eine starkere fachliche Professiona-
lisierung der Verbandsarbeit diskutiert. Dabei
wurde schnell klar, dass dazu zusatzliche
hauptamtliche Ressourcen notwendig sind.
Im neuen Jahr wurden jetzt Nagel mit Kop-
fen gemacht. Auf der Basis eines Aufgaben-/
Stellenprofils und eines Finanzierungsplans
wurde eine Informationsstelle fir Unterneh-
mensflihrung geschaffen. Entscheidungs-
hilfe gab dabei die Zusage des Bundeswirt-
schaftsministeriums zur finanziellen Forde-
rung. Der neue Mann in der Geschéftsstelle
in Dortmund ist Diplom-Ingenieur Peter Gart-
ner. Zum 1. Februar hat der 54-jéhrige Fami-
lienvater aus Duisburg die Position tibernom-
men.

+Es sind vor allem seine groBe Erfahrung
und seine kommunikative Kompetenz, die
uns Uberzeugt haben”, erldutert Verbands-
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prasident Ulrich Hermann die Personalent-
scheidung. Gartner hat {iber 30 Jahre beim
internationalen  Telekommunikationsunter-
nehmen Avaya (friher Telenorma / Bosch
Telecom) gearbeitet. Mehr als die Halfte die-
ser Zeit war er dort Entwicklungsingenieur,
zuletzt war er in leitender Funktion verant-
wortlich fiir die gesamte Flihrungskrafte- und
Mitarbeiterkommunikation in Deutschland
und beriet die Geschaftsfiihrung in Fragen
zur strategischen Unternehmenskommunika-
tion. , Besonderen Charme hat diese Losung,
weil Herr Gartner durch private Bindungen
schon seit vielen Jahren fachliche Kennt-
nisse im Modell- und Formenbau sammeln
konnte”, freut sich Geschéaftsfihrer Heinz-
Josef Kemmerling iiber die Unterstiitzung.

Modell-undFormenbauinSchliisselrolle
.Die neugeschaffene Stelle soll den klei-
nen und mittleren Unternehmen der Bran-
che die Anpassung an den wirtschaftlichen
und technologwischen Fortschritt erleichtern
und damit ihre Stellung im Wettbewerb ver-
bessern”, sagt Verbandsprasident Hermann.
Zu den Aufgaben gehdre unter anderem,
relevante Informationen zu umweltorien-
tierten, technischen und betriebswirtschaft-
lichen Fragestellungen zu erarbeiten und
diese Modell- und Formenbaubetrieben zur
Verfligung zu stellen. Ergebnisse von Struk-
turuntersuchungen und Konjunkturanalysen
werden ebenso aufbereitet wie Daten Uber
voraussichtliche Entwicklungstendenzen. Sie
dienen zur Entwicklung von Marktstrategien
und werden betriebsindividuell fiir die Unter-
nehmensberatung nutzbar gemacht.

Peter Gartner bringt dazu viel Know-how
mit. Nach Umstrukturierungen bei seinem
vorherigen US-amerikanischen Arbeitgeber
sah er jetzt die Zeit gekommen, sich wieder
starker in und fir klein- und mittelstandische
Strukturen zu engagieren. ,Ich mdchte dazu
beitragen, die fiir die Zukunft des Industrie-
standortes Deutschland so enorm wichtige
Funktion des gewerblichen Mittelstandes
weiterzuentwickeln. Die Modell- und For-
menbaubranche nimmt dabei aus meiner
Sicht eine Schliisselrolle ein”, so Peter Gart-
ner. Er werde aktiv auf die Unternehmen
zugehen, um Bedarfe und Anforderungen
kennenzulernen und umzusetzen. ,Scheuen
Sie sich aber nicht, mich selbst direkt anzu-
sprechen, wenn Sie Losungen bei Unterneh-

mensflihrungen suchen”, 1adt er ein. [ ]
Bundesverband
Modell- und Formenbau
Informationsstelle

fiir Unternehmensfiihrung
Dipl.-Ing. (FH) Peter Gartner
KreuzstraBe 108 - 110

44137 Dortmund

Tel. (02 31) 91 20 10-44

Fax (02 31) 91 20 10-10
gaertner@modell-formenbau.eu

Neuer
Gefahrtarif
der BGHM

Modell- und
Formenbaubetriebe
profitieren von
Neuregelung

Die Berufsgenossenschaft Holz und
Metall (BGHM) hat zum 1. Januar
2013 einen neuen, fiir alle Mitglieds-
betriebe einheitlichen Gefahrtarif
eingefiihrt. Modell- und Formenbau-
betriebe stellen sich mit der Neure-
gelung in aller Regel besser als zu-
vor.

Die BGHM fasst sie die bislang geltenden
drei verschiedenen Versionen der Vorgan-
ger-Berufsgenossenschaften ~ zusammen
und setzt ein grundlegendes Fusionsziel
in die Tat um. Uber alle Gewerbezweige
der Branchen Holz und Metall hinweg
besteht der neue Gefahrtarif aus nur neun
Tarifstellen. Dabei finden sich technolo-
gisch gleiche oder vergleichbare Gewerbe-
zweige genauso in einer Tarifstelle wieder,
wie diejenigen mit &hnlichem Risiko — und
zwar unabhéngig von der Branche.

.Die Ubergangszeit der drei verschiedenen
Gefahrtarife geht damit zu Ende”, erklart
Brigitte Fordey, Leiterin der BGHM-Haupt-
abteilung Mitgliedschaft und Beitrag.
Bislang zahlten beispielsweise die Metall-
betriebe im Stiden und Norden einen ande-
ren Beitrag als die mit vergleichbarem

Bild: DOC RABE Media — Fotolia.

Risiko im Westen, Sachsen oder Sach-
sen-Anhalt. Deren Beitrage wurden trotz
Fusion noch nach dem Gefahrtarif der Vor-
ganger-Berufsgenossenschaften errechnet.
,Das neue Verfahren wird also schlanker,
transparenter und deutlich fairer sein als
das alte”, prognostiziert Fordey.

Wegfall des Tarifs

fiir Biirokrafte

Ein weiteres Merkmal der neuen Berech-
nungsbasis fiir die Beitrage der Mitglieds-
betriebe ist der Wegfall der bislang schwer
zu handhabenden Tarifstelle fiir den kauf-
ménnischen und verwaltenden Teil der
Unternehmen.

Im neuen Verfahren werden diese Entgelte
dem Schwerpunkt des Gesamtunterneh-
mens zugerechnet, das Aufteilen entfallt.
Weil bei der Berechnung der Gefahrklasse
die Leistungen fiir Versicherungsfalle den
Entgelten gegeniibergestellt werden, sol-
len nach Angaben der BGHM die entspre-
chenden Betriebe mit dieser Neuerung
auch keinen generellen Anstieg der Bei-
trage beflirchten missen.

Fir Modell- und Formenbaubetriebe bie-
tet der neue Tarif grundsatzlich eine Entla-
stung. Gegenliber der alten Einstufung in
der Gefahrklasse 3,0 bei der Holz-Berufs-
genossenschaft landet man némlich jetzt
in der deutlich giinstigeren Gefahrklasse
1,82. Lediglich Unternehmen, die in der
Vergangenheit {iber einen auBergewdhn-
lich hohen Anteil kaufmannischer oder
anderer im Biiro tatige Mitarbeiter ver-
fligten und diese der Berufsgenossen-
schaft gemeldet haben, kdnnten sich jetzt
eventuell schlechter stellen. Fiir diese Mit-
arbeiter gilt jetzt namlich auch die neue
Gefahrklasse 1,82 gegeniiber friher 1,5.
Allerdings dirften das die Ausnahmefalle
sein. |

WIE KONNEN SIE
MIT SICHERHEIT
BESSER FRASEN?

Wir von Bornemann sagen lhnen wie es geht!

.,

FRASMASCHINEN FUR
METALLBEARBEITUNG

« hervorragende Verlasslichkeit

» souverane Performance

FRASMASCHINEN FUR
KUNSTSTOFFBEARBEITUNG

\

B, A
« das groBe Maschinen- und '“*:'g& _5‘
Zubehdrprogramm —

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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Damit alles wie geschmiert lauft

Maschinenversicherung macht Ausfallrisiko kalkulierbar

12

Maschinen sind in Produktionsunter-
nehmen der Lebensnerv und stellen in
der Regel eine groBe Investition dar.
Fallen diese durch einen unvorherge-
sehenen Schaden aus, muss schnell
eine Reparatur oder ein Ersatz her.
Umso wichtiger ist eine Maschinen-
versicherung, die unkompliziert zur
Seite springt.

Auch bei ausgereifter Technik, sorgfaltiger
Wartung und fachménnischer Bedienung
sind Maschinenschaden nicht vermeidbar.
Unbekannt sind nur der Zeitpunkt und die
GroBe des Schadens. Mit der Maschinen-
versicherung wird das Risiko fiir unvorher-
gesehen eintretende Beschadigungen oder
Zerstorungen des Maschinenparks zu einer
berechenbaren und betriebswirtschaftlich
kalkulierbaren GroBe.

Die Frage, die sich viele Betriebsinhaber
immer wieder stellen, ist; welche der ver-
schiedenen Sachversicherungen eigentlich
bei welchem Schaden greifen, und ob im
Zweifel die Risiken ausreichend abgedeckt
sind. Inshesondere bei groBen Anlagen wie
CNC-Frasen konnte man ja beispielsweise
denken, dass eine Elektronikversicherung
die integrierte Maschinensteuerung umfasst
(was nicht der Fall ist). Auch eine Betriebs-
unterbrechungsversicherung, die bei Feuer-
oder Sturmschaden hilft, hilft nur bedingt,
weil hier innere Betriebsschaden oder fehler-
hafte Bedienung ausschlieBt.

Versicherungswerte beachten

Eine maBgeschneiderte  Maschinenversi-

cherung fir stationdre Maschinen, maschi-

nelle und elektrische Einrichtungen ist daher

unabdingbar. Sie springt ein z.B. bei

@ Bedienungsfehler, Ungeschicklichkeit,
Boswilligkeit und Fahrlassigkeit,

@ Folgeschaden aus Fehlern in der Konstruk-
tion, beim Material oder in der Ausfiihrung,

@ Versagen von Mess-, Regel- oder Sicher-
heitseinrichtungen, )

® Kurzschluss, UberstromoderUberspannung.

Achtgeben sollte man bei der Versicherungs-

summe, rat Stephan Schmitz, Experte der

HDI Versicherung. ,Die im Versicherungs-

vertrag flr jede versicherte Sache genannte
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Versicherungssumme sollte dem Versiche-
rungswert entsprechen. Ansonsten wird eine
Unterversicherung angerechnet.” Der Versi-
cherungswert ergebe sich aus dem giiltigen
Listenpreis im Neuzustand (Neuwert) zuziig-
lich der Bezugskosten (Verpackung, Fracht,
Montage, Zélle etc.). Ganz wichtig: ,Rabatte
und Preiszugestandnisse bleiben fiir den Ver-
sicherungswert unberiicksichtigt.”

In der ,Geisterschicht” passierte es
Wie wichtig ein ausreichender Versicherungs-
schutz in diesem Bereich ist, zeigt ein kon-
kreter Schadensfall bei einem stiddeutschen
Modell- und Formenbaubetrieb. Auf einer
CNC-Portalfrasmaschine sollte ein Formstiick
in der Ublichen ,Geisterschicht” bearbeitet
werden. Uber Nacht passiert es dann: Das
Formstiick aus Kunststoff hatte sich offen-
sichtlich verschoben. Die Hochfrequenzspin-
del lief mit ca. 18.000 U/min und blieb ver-
mutlich aufgrund eines Steuerungsfehlers
an einer Stelle stehen. Die erhdhte Reibung
verfliissigte vermutlich das Fett der Frasspin-
dellagerung, dieses trat aus und entziindete
sich. Mehrere Bauteile der Maschine gerieten
in Brand. Rauch und RuB fiihrten zu erheb-
lichen Verunreinigungen im Gebaude und an
der Betriebseinrichtung.

Zwischen Schaden und Wiederherstellung
der Maschine vergingen rund acht Wochen.
Stillstand, Engpasse und weitere Erschwer-
nisse begleiteten die Sanierung. Auftrage
mussten teilweise gestreckt oder fremdver-
geben werden. Produktions- und Umsatzver-
luste waren unvermeidlich.

Als Gliicksfall erwies sich die kulante Regu-
lierung durch die HDI Versicherung. Schnell
und unkomepliziert glich sie Gber die Feuerun-
terbrechungsversicherung rund 50.000 Euro
fiir nicht erwirtschaftete laufende Geschafts-
kosten, entgangenen Gewinn und Schadens-
minderung aus. Berlicksichtigt wurden die
Fremdvergaben ebenso wie die Beschleu-
nigungskosten (erforderliche Mehr- und
Wochenendarbeit). Und nicht zuletzt die
Reparatur der beschadigten Maschine schlug
heftig zu Buche. Die regulierte Schadens-
hohe an den Betriebseinrichtungen machte
am Ende nochmals fast 220.000 Euro netto
aus.

Bei einem Schaden,
2.B. durch Bedie-
nungsfehler oder
Kurzschluss, sind
schnell nicht ein-
kalkulierbare hohe
Kosten erreicht. Eine
Maschinenversi-
cherung macht das
Risiko kalkulierbar.
Bild: Kadmy — Fotolia

Bild: Mikalai B

RegelmaBig auf den Priifstand stellen

Ungeachtet der Kulanz des Versicherers hatte
der Fall auch einen , Lerneffekt” beim Modell-
und Formenbaubetrieb. Nach einer kritischen
Uberpriifung wurden die Maschinenversiche-
rung um 50 Prozent, die versicherten Kosten
um 125 Prozent sowie Waren und Vorrate
um 300 Prozent erhoht. HDI-Experte Schmitz
empfiehlt eine solche Uberpriifung regelmé-
Big vorzunehmen und dabei auch an Aufréu-
mungs-, Entsorgungs- und Bergungskosten
sowie weitere vom Risiko abhangige Kosten
zu denken. |

MaBgerechter Versicherungs-
schutz

Im Versicherungsbereich besteht eine
exklusive Partnerschaft zwischen dem
Bundesverband Modell- und Formen-
bau und der HDI Versicherung AG. HDI
gehort zu den groBen und renommierten
Industrieversicherern in  Deutschland.
Das Unternehmen bietet durch ganz
spezielle, extra fiir Modell- und For-
menbaubetriebe entwickelte Deckungs-
konzepte einen iiber das normale MaB
hinausgehenden  Versicherungsschutz
zu besonders giinstigen Beitragen.
Ansprechpartner bei der HDI Vertriebs
AG sind Manuela Bonisch, Tel. (02 71) 7
50 11, Mobil (01 71) 95 96 969, manu-
ela.boenisch@hdi.de, und Tim Hiibner,
Tel. (0 27 23) 686-272, Mobil (01 51) 15
30 88 24, tim.huebner@hdi.de.

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. Flr 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

* Ringe
* Profile :

e Zuschnitte

- Y - - R,

KUPFER

BIKAR
METALLE

BIKAR-METALLE GmbH e Industriestrasse ¢ D-57319 Bad Berleburg
Tel.: +49(0)2751/9551111 e Fax +49(0)2751/ 9551 555 e www.bikar.org
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Uber 25 Jahre
Carstengerdes
Modellbau

Hochtechnisiert: Herbert und Hendrik Carstengerdes
an einem der CNC-Bearbeitungszentren.

E

Di raf kommt aus der Familie

- TE RS TR
Starkes Team: die Mitarbeiter der Carstengerdes
Modellbau GmbH

Das Unternehmen sieht sich als ,,starkes Familienunternehmen” und blickt opti-
mistisch in die Zukunft: Eine der Stirken der Carstengerdes Modellbau GmbH ist
ihre Vielseitigkeit — auch in Krisenzeiten ein wirkungsvoller Schutz.

Die Gegend ist schon sehr idyllisch: Wiesen,
einzelne Gehofte, im Hintergrund der Deich
und der Jadebusen. Selbst im Dauerregen
strahlt die Landschaft eine entspannte Ruhe
aus. In dieser Idylle hat sich ein hoch tech-
nisiertes Unternehmen angesiedelt: Die
Carstengerdes Modellbau GmbH feierte im
November 2012 ihr 25jahriges Jubildum —
immer am gleichen Standort am Jadebusen
im friesischen Bockhorn-Petersgroden.

Die 25 Jahre lesen sich wie eine Erfolgsge-
schichte: Derzeit beschaftigt das Unterneh-
men 37 Mitarbeiter, davon jeweils sechs
Modellbaumeister und sechs Auszubildende.
Und der Betrieb wird auch in der nach-
sten Generation in Familienbesitz bleiben:
Neben Griinder Herbert Carstengerdes fun-
giert Sohn Hendrik seit 2010 als Geschafts-
fihrer und auch Tochter Anneke arbeitet im
Betrieb mit, beide sind zudem Modellbau-
meister, die Tochter auBerdem Betriebswir-
tin des Handwerks. Und natirlich ist auch
die Ehefrau von Herbert Carstengerdes im
Betrieb beschaftigt.

+Wir fihlen uns als starkes Familienunter-
nehmen”, sagt Herbert Carstengerdes. Das
sei definitiv eine Starke. Der Sohn suchte
nicht nach Alternativen. ,Ich hatte nie die
Uberlegung, etwas anderes zu machen”,
betont Hendrik Carstengerdes.

GroB und klein

Fertigungstechnisch ist Carstengerdes sehr
breit aufgestellt. Neben dem GieBereimo-
dellbau, mit dem alles begann, bietet das
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innovative Unternehmen die Schwerpunkte
Konstruktion, Zerspanung, Prototypen-
bau sowie Werkzeug- und Formenbau an.
Die Kunden stammen aus dem Maschinen-
bau, der Kunststoff- und Verpackungsindu-
strie, dem gerade an der Kiiste stark vertre-
tenen Windenergiebereich sowie dem Fahr-
zeugbau. Sie kommen {berwiegend aus
Deutschland, zudem aus Polen, der Schweiz
und ltalien.

Das Angebot reicht vom gerade einmal mil-
limetergroBen Schalter bis zum schweren
Gussteil fir das Maschinengehduse einer
Windkraftanlage. Einer der Hohepunkte der
letzen Jahre war der Bau einer Satelliten-
empfangsanlage, Durchmesser 6,30 Meter.
Fir Arbeiten dieser und weiterer Produkte
ist man unter anderem mit drei 5-Achs-
CNC-Bearbeitungszentren, einem 4-Achs-
Zentrum, fiinf 3-Achs-Zentren sowie einer
CNC-Drehmaschine ausgestattet.

Was waren die Griinde fiir den Erfolg? Die
Antworten sind oftmals gleich, wenn man
erfolgreiche Unternehmer danach fragt.
Natiirlich spielen auch Faktoren wie Gliick,
der Markt oder Wettbewerb eine Rolle, aber
in der Regel sind es eigentlich Selbstver-
standlichkeiten, die zum Erfolg fihren.
Auch beim Technologie-Betrieb aus Fries-
land ist das nicht anders. ,Wir gehen auf
Kundenwiinsche ein und helfen sie umzu-
setzen”, sagt etwa Herbert Carstengerdes
und klingt dabei richtig bescheiden. ,Wir
sind flexibel und kdénnen so schnell rea-
gieren”, nennt Hendrik Carstengerdes den

& Lo i - F ;. &

stellte er fiir eine Kopiermodelleinrichtung
fir die Firma Helmut Hahn in Fuldatal aus,
die erste groBe Investition ging 1988 in
eine gebrauchte Frasmaschine im Wert von
55.000 DM. Im gleichen Jahr stellte er den
ersten Mitarbeiter ein.

Der Bereich GieBereimodellbau spielt auch
heute noch eine wichtige Rolle, doch das
Unternehmen entwickelte sich schnell wei-
ter. 1993 erfolgte mit dem Anbau der Werk-
statt 2 die erste Erweiterung der Produkti-
onsflachen; 2007 baute das Unternehmen
die erste Halle; 2010 kam Halle 2 hinzu,
inzwischen betragt die Produktionsflache
rund 2000 Quadratmeter.

In diesen Zeiten hat sich einiges getan. .
.Der Beruf hat sich schon sehr gewandelt”,
sagt der Seniorchef. ,Friher war es die
reine Handarbeit, heute ist es die optimale
Erganzung aus CNC-Technik und Handar-
beit.” Fiir diese Technologien sieht sich der
Betrieb allerdings sehr gut geriistet.

Auch in Zukunft mochte Carstengerdes
unbedingt ein Familienbetrieb bleiben und
weitere qualifizierte Mitarbeiter in das
Unternehmen holen. Dabei, betont Herbert
Carstengerdes, moéchte man nicht unbe-
grenzt wachsen. Entscheidend sei die Qua-
litat.

Dementsprechend engagiert sich das Unter-
nehmen auch in der Ausbildung. 2010 kam
der Sieger des Leistungswettbewerbs des
deutschen Handwerks auf Bundesebene aus
diesem Betrieb. Sechs Auszubildende bildet
der Betrieb derzeit aus, potenzielle Kandi-
daten konnen sich in einem Betriebsprakti-
kum ein Bild vom Beruf machen. CDs, die
an den ortlichen Schulen verteilt werden,
erganzen das Angebot.

Den Draht zur lokalen Presse hat Carsten-
gerdes bereits. So berichtete zuletzt die
Nordwest-Zeitung ausfiihrlich (ber das
Jubildum des Unternehmens. |

Drei Genera-
tionen der Familie
Carstengerdes auf
einem Blick

Modell einer

Windkraftanlage Von Ulrich Kénig, Dortmund

Carstengerdes setzt auch kiinftig auf qualifizierte Mitarbeiter.

FACHHANDEL UND AUSSTELLUNG

HOLZ4FEY

Erich Fey GmbH & Co.KG

Hanndversche StraBe 28a
44143 Dortmund

Tel.: (02 371) 56 22 99-0
Fax: (02 31) 56 22 99-24

nachsten Aspekt. Hinzu kommt dass Know-
how, verschiedene Materialien zu bearbei-
ten. Weiterer Punkt: CNC-Frastechnik und
handwerkliche Fahigkeiten seien gemein-
sam eine gute Basis fiir den Erfolg.

Zudem erwies sich Carstengerdes im Laufe
der Jahre als ,konjunkturresistent.” Weil
der Kundenstamm breit aufgestellt war und
man etwa fiir Firmen aus dem boomenden
Bereich Windkraft tatig war.

liefert schnell und zuverl@ssig:

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

* Kiefer-Leimholzplatten

* Birken-Multiplexplatten BFU 100

* Buchen-Multiplexplatten BFU 100

* Birken-Flugzeugsperrholz

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

Qualitativ wachsen

Dabei hatte es 1987 sehr bescheiden ange-
fangen. Herbert Carstengerdes begann als
klassischer Einmannbetrieb, arbeitete im
GieBereimodellbau. Die erste Rechnung

e-mail: info@holz-fey.de
www.holz-fey.de
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Vielféltig engagiert und mit starken Visionen fiir die
Entwicklung seines Unternehmens: Mirko Uitslag, Inhaber
von MMT Technology und NVvM-Président.

MMT
Technology
2 -0 Die Visionen

des Mirko Uitslag

Mirko Uitslag hat klare Vorstellungen
von der Zukunft. Er spricht vom Ge-
schiftsmodell der nidchsten Genera-
tion.

JWir missen die Produktionskette erwei-
tern”, erklart der Inhaber von MMT Techno-
logy aus dem niederlandischen Oldenzaal.
~Wenn du in der Kette nach vorne riickst,
kannst du deinen Kunden mehr bieten”, so
Uitslag und nennt es MMT 2.0 oder sogar
3.0.

Das sind Gedanken, die aus einem Projekt
mit der Unternehmenswerkstatt VentureLab
Twente stammen. Gemeinsam mit einem
Trainer erarbeitete Uitslag in fast 50 Stun-
den Strategien, um sein Unternehmen fiir
die Zukunft auszurichten und damit wettbe-
werbsfahiger zu machen.

,Ich hatte schon immer Ideen, wie ich die
Dinge entwickeln wollte”, sagt er. Die
Zusammenarbeit mit VentureLab sollte diese
Ideen verdeutlichen und dem Unternehmen-
schef erméglichen, die richtige Entscheidung
zu treffen. Ergebnis: Das Unternehmen soll
mehr in Richtung Engineering/Konstruktion
riicken, dafiir will Uitslag als ,zusatzliches
Glied in der Kette” ein neues Unternehmen
griinden. Zumal ihm die aktuelle Entwick-
lung entgegen komme und der Trend zur
Verlagerung der Produktion in Niedriglohn-
Lander riicklaufig sei. ,Unsere Kunden wol-
len Qualitdt und sie wissen, dass wir keine
Konzessionen in dieser Hinsicht machen.
Zudem konnen wir mehr Flexibilitat bie-
ten, eben weil wir naher an den Auftragge-
bern sind als unsere Mitbewerber im fernen
Osten.” Offenbar kommen demnéachst zu
den bisher 15 Mitarbeitern von MMT noch
einige hinzu.

Denn generell lautet die Maxime: Die Firma,
die Uitslag einst von seinem Vater iibernahm,
soll weiter wachsen, neue Markte erschlie-
Ben und neue Kunden gewinnen.

Mitdenken

Mirko Uitslag ist ein viel beschaftigter Mann.
Nicht nur dass er sein Unternehmen MMT
Technology mit 15 Mitarbeitern fihrt, er ist
zudem Vorsitzender des niederléndischen
Modellbauerverbandes und sitzt fiir die
rechtsliberale VVD im Stadtparlament von
Oldenzaal. 1978 griindete sein Vater den
Betrieb, nachdem er schon vorher mit zwei
Kollegen selbstandig war. Sie arbeiteten viel
fiir eine GieBerei im nahen Hengelo, ,klas-
sischer Modellbau”, sagt der Nachfolger. Vor

15 Jahren kam der Diplom-Ingenieur in das
Unternehmen. 2004 erwarb Mirko Uitslag 50
Prozent der Firmenanteile, im Jahr 2010 die
restlichen Anteile.

Das Angebot hat sich in den Jahren ziemlich
verandert. Heute bietet das Unternehmen
nicht mehr nur Modell- und Werkzeugbau
an, sondern hat sein Angebot auch in Rich-
tung CAD/CAM und Prototyping erweitert.
Ein Schwerpunkt sei etwa Aluminiumfrasen,
ansonsten gehe es immer mehr in Richtung
Konstruktion.

JWir versuchen fiir den Kunden mitzu-
denken”, beschreibt Uitslag eine beson-
dere Starke seines Unternehmens. 60 Pro-
zent der Kunden stammen aus den Nieder-
landen, 40 Prozent aus dem benachbarten
Deutschland. Ein franzosischer Vertreter son-
diert derzeit den Markt in Frankreich und soll
dafiir sorgen, dass MMT zukiinftig auch dort
Geschafte macht. Zudem macht das Unter-
nehmen mit einem eigenen Youtube-Kanal
im Internet auf sich aufmerksam.

Dezentral

Wie in vielen Familienunternehmen setzt
auch bei MMT die zweite Generation neue
Akzente. Zum Beispiel in Sachen Fiihrungs-
form: Wahrend sein Vater alles zentral sel-
ber entschied, fiihrt der Sohn den Betrieb
dezentral. Einer der Mitarbeiter arbeitet als
Produktionsleiter und entscheidet eigenstan-
dig in diesem Bereich, beim Firmenchef lau-
fen dann die Faden zusammen. Vorteil: Die-
ser kann sich auf das Wesentliche konzen-
trieren.

Zudem bestimmt die Qualitat der Mitarbeiter
die Wettbewerbsfahigkeit des Betriebs. ,Die
Differenz wird in der Werkstatt gemacht”,
weil Uitslag. Darum und , weil der Beruf auf
Kompetenz ausgerichtet ist”, setzt der nie-
derlandische niederlandischen Modellbauer-
Verband NVvM seit dem 1. September 2012
wieder auf eine eigene Meisterausbildung
und erhofft sich zudem durch die Koopera-
tion mit den deutschen Kollegen weitere
Impulse. Damit nicht nur die Zukunftsvorstel-
lungen von Mirko Uitslag Realitat werden
und der Wettbewerb nicht alleine tiber den
Preis entschieden wird. [ |

Von Ulrich Kénig, Dortmund
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Im Alter von 62 Jahren ist am 9. Januar
2013 Ludwig Becker aus Gaildorf
bei Schwabisch Hall verstorben. Ludwig
Becker war Inhaber und Geschéftsfiihrer
der Dast GmbH & Co. KG, ein Unterneh-
men, das er 1985 (ibernommen hatte und
zu einem (iberregional bekannten Anbie-
ter von Produkten und Dienstleistungen
aus den Bereichen Modell-, Formen- und
Werkzeugbau ausgebaut hat. Zu den
Kunden zahlen Automobilunternehmen
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wie Daimler, BMW und Audi, Automo-
bilzulieferer, die Luftfahrtindustrie sowie
weitere Kunden aus den Bereichen des
Sondermaschinen- und des Werkzeug-
baus. Mit 40 Mitarbeitern berat, plant
und fertigt Dast auf rund 3300 gm Pro-
duktionsflache mit modernsten Produk-
tionsmitteln Schaum-, Blas-, und Tief-
ziehformen, sowie Prototypen- und Seri-
enwerkzeuge fiir die Blechumformung.
Vorrichtungen und Modelle sowie die

mechanische Fertigung von Einzelteilen
und Kleinserien gehoren ebenfalls zum
Portfolio von Dast.

Ludwig Becker wurde in der Branche
als sehr engagierter, moderner und auf-
geschlossener Mensch geschatzt. In der
Modellbauer-Vereinigung Wirttemberg
hat er sich intensiv eingebracht und dabei
offen und klar alle Diskussionen vorange-
bracht. Sein Schwung und Ideenreichtum
war beispielgebend. |
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= bel EuroMold

Gemeinschaftsstand Modell- und Formenbau setzte Akzente

EurOvoLD
m&~ Besucherruckgang

Auch auf der EuroMold 2012 setzte der Bundesverband Modell- und Formenbau mit seinem Gemeinschaftsstand im Zen-
trum des Messegeschehens in Halle 8 wieder sichtbare Akzente. Gemeinsam mit Mitgliedsbetrieben und wichtigen Part-
nern der Zulieferindustrie wurde eine umfassende Leistungsschau der Branche geboten.

Mit rund 56.000 Besuchern kamen zwar
insgesamt weniger Besucher als im Vor-
jahr (minus 1,5 %), dafiir stieg jedoch der
Anteil von Gasten aus dem Ausland. Dem
ausgiebigen Informations- und Erfahrungs-
austausch (ber aktuelle Entwicklungen auf
dem ,Marktplatz Modell- und Formenbau”
des Bundesverbands tat der Besucherriick-
gang keinen Abbruch. Wie gewohnt nutzten
viele Kunden aus Industriebereichen wie
etwa GieBerei, Maschinenbau, Automobil-
wirtschaft oder Luft- und Raumfahrttech-
nik die Gelegenheit zum Gesprach mit ihren
Zulieferern aus dem Modell- und Formenbau.
Gleichzeitig boten Fertigungs- und Entwick-
lungspartner wie Tebis oder F. Zimmermann
den Modell- und Formenbaubetrieben inte-
ressante Technologie- und Produktinnovati-
onen.

Die EuroMold-Veranstalter wertete die Welt-
messe fiir Werkzeug- und Formenbau, Design
und Produktentwicklung auch im 19. Jahr
als Erfolg. Dazu hatten insbesondere High-
lights wie die Sonderschauen zum , Gastland
Osterreich” und zur Schmuckindustrie sowie
die Foren und Konferenzen zum Beispiel zu
Photonischen Prozessketten, zur Bionik im
Betrieb beigetragen. Mit 145 Referenten bot
die EuroMold eine der breitesten Forum- und
Konferenzangebote seit Bestehen der Messe
und bewies damit wieder die ,einzigartige
Ausrichtung der Messe auf Information, Wei-
terbildung und Innovation”.

Mit dem B2B-Matchmaking wurden erstma-
lig auf der EuroMold bereits im Vorfeld der
Messe die elektronischen Mdglichkeiten der
Kontaktaufnahme angeboten. Damit wurde
fir Aussteller und Besucher ein neues Tool
eingefiihrt, das die Effizienz von Messebe-
suchen erheblich verbessert. Die Teilneh-
mer sowohl von Besucher- als auch Ausstel-
lerseite haben die Moglichkeit zahlreich in
Anspruch genommen.

Auch der EuroMold Award hat wiederum
bewiesen, dass die Messe jedes Jahr inno-
vative Technologien und Dienstleistungen
anbietet. Fiir ein elektrochemisches Abtrag-
verfahren erhielt die Firma Hermann Bosch
GmbH den Award in Gold, fiir ein generatives
Fertigungsverfahren fiir technische Keramik
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wurde die Firma Lithoz GmbH mit Silber aus-
gezeichnet, Bronze ging an die Firma Con-
cept Laser fiir eine generative Metall-Laser-
schmelzanlage zur werkzeuglosen Herstel-
lung von Bauteilen.

Zahlreiche Aussteller aus verschiedenen
Branchen meldeten gute Geschaftskontakt

und bedeutende Kaufabschliisse direkt auf
der Messe. ,Die EuroMold 2012 war wieder
ein Innovations- und Wachstumstreiber fiir
die gesamte Produktentwicklung und sie hat
ihre Position als internationale Leitmesse der
Branche weiter ausgebaut”, lautete das Fazit
der Organisatoren.

.
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Impressionen von der gemeinschaftlichen Prasentation des Bundesverbands Modell- und Formenbau mit Mitglieds- und Partnerunternehmen
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Bilder: Composites Europe

17 Prozent jahrliches Wachstum in der

CFK-Produktion erwartet

Wie erfolgreich und effektiv die Verbundwerkstoff-Branche derzeit arbeitet,
hat die COMPOSITES EUROPE 2012 gezeigt. Die Themen Automatisierung und
Serienfertigung standen dabei im Fokus der Messe in Diisseldorf. Von den fiih-
renden Herstellern und Verarbeitern von Verbundwerkstoffen iiber Forschungs-
institute bis zu den groBen Netzwerken wie Carbon Composites oder - erst-
mals — CFK Valley Stade waren die wichtigsten Akteure der Branche prasent
und machten deutlich: Die Composites-Industrie entwickelt sich immer mehr

zur Schliisselindustrie.

Trotz global steigender Nachfrage zeigt sich
der europaische Composites-Markt derzeit
differenziert. So folgt die Marktentwicklung
fur Glasfaserverstarkte Kunststoffe (GFK) in
Europa relativ eng der gesamtwirtschaft-
lichen Entwicklung. Das zeigt der aktuelle

teilen wird bis 2020 um 17 Prozent jahrlich
wachsen. Gleichzeitig werden die Produk-
tionskosten voraussichtlich um 30 Prozent

sinken. Zu diesem Ergebnis kommt die aktu-
elle Studie ,Serienproduktion von hoch-
festen Faserverbundbauteilen — Perspek-
tiven fiir den deutschen Maschinen- und
Anlagenbau”, die vom VDMA Forum Com-
posite Technology und Roland Berger Stra-
tegy Consultants erstellt und zur COMPOSI-
TES EUROPE prasentiert wurde.

Branche gibt sich optimistisch

Das VDMA Forum Composite Technology ist
seit diesem Jahr neuer ideeller Trager der
Messe, die seit der Erstveranstaltung vor
sechs Jahren auch vom europaischen Bran-
chenverband EUCIA und der AVK unter-
stiitzt wird. ,Um die Starke des deutschen
Maschinen- und Anlagenbaus als Techno-
logieanbieter zu zeigen, haben wir bewusst
die COMPOSITES EUROPE als Prasenta-
tionsplattform gewahlt”, sagte Dr. Wal-
ter Begemann. Der Projektleiter des VDMA
Forums Composite Technology zeigte sich
sehr zufrieden mit der Messe.

Insgesamt war der Maschinen- und Anla-
genbau auf der Veranstaltung mit insge-
samt mehr als 150 Ausstellern vertreten.
Daneben zeigten die fihrenden Herstel-
ler und Verarbeiter von Composites sowie
zahlreiche Forschungsinstitute innovative
Anwendungsbeispiele u.a. aus dem Auto-
mobilbau, der Luftfahrt und dem Konstruk-
tionssektor.

Die Besucher der COMPOSITES EUROPE
kamen aus der Herstellungs-, Verarbei-
tungs- und Anwendungsindustrie. Bei den
Anwendern von Verbundwerkstoffen domi-
nierten Konstrukteure aus dem aus dem
Automobilbereich, gefolgt vom Luftfahrt-
sektor. Auf der Messe nach den Konjunktur-
aussichten gefragt, sieht die Mehrheit der
Messebesucher die wirtschaftlichen Ent-
wicklungsperspektiven der Branche positiv:
66 Prozent der befragten Besucher gehen
davon aus, dass sich die wirtschaftliche
Situation mittelfristig erholen wird. Wesent-
liche Wachstumstreiber fiir den Composi-
tes-Markt bleibt der Verkehrssektor. Vor
allem zur Realisierung der E-Mobilitat blei-
ben Verbundwerkstoffe unentbehrlich.

Rudolf Ganzle, Geschéftsfiihrender Gesellschafter
der F. Zimmermann GmbH: , An dem neuen Standort
zentralisieren wir alle Fachbereiche.”

F. Zimmermann verlegt Firmenzentrale nach

Neuhausen/Fildern

Das schwabische inhabergefithrte Maschinenbau-Unternehmen F. Zimmer-
mann GmbH wird im kommenden Sommer piinktlich zu seinem 80-jahrigen
Bestehen umziehen und seine Firmenzentrale von Denkendorf in das wenige
Kilometer entfernte Neuhausen/Fildern bei Stuttgart verlegen.

F. Zimmermann nutzt das Firmengelande
und die Bestandsgebdude dort bereits seit
2006 fiir Montagearbeiten. Mit dem neuen
dreistockigen Verwaltungsgebaude und
der Eigennutzung von bisher vermieteten
Produktions- und Lagerflachen erweitert
das Unternehmen die Nutzflache um etwa
4.000 Quadratmeter. Rund 140 Mitarbeiter
werden dort beschaftigt sein.

,Die neue Firmenzentrale bietet uns die
Maglichkeit, wieder alle Fachbereiche
unter einem Dach zu vereinen”, erklart
Rudolf Ganzle, Geschaftsfihrender Gesell-
schafter der F. Zimmermann GmbH. ,Die
Portalfrasmaschinen, die wir bauen, wer-
den immer groBer, und dafiir ist unser
Geldnde in Denkendorf zu klein geworden.
Neuhausen bietet uns im Hinblick auf die

Das neue SchnellgieBharz
F 55 von Axson Technologies:

PUR-GieBharz fir Hinterfillungen u
groBformatige Negative im Vollguss

Hohe GieBstdarken bis 400 mm

Okonomisches Produkt

en!

wachsende Internationalitat des Unterneh-
mens mit direkter Anbindung an Autobahn
und Flughafen zudem eine bessere Infra-
struktur.”

Rund zwei Millionen Euro investiert F. Zim-
mermann in den Neu- und Umbau. Rudolf
Ganzle hat dabei die Zukunft fest im Blick:
«Flr den Fall, dass wir uns weiter vergro-
Bern, haben wir entsprechende Planungss-
zenarien mit der Gemeinde Neuhausen
besprochen”, sagt der Geschaftsfihrer.
Den Standort Denkendorf gibt der interna-
tionale Anbieter von Portalfrasmaschinen
aber nicht komplett auf:

Eine 2001 eingeweihte Montagehalle und
das daneben stehende Biirogebaude wer-
den zukiinftig als Vorfithr- und Testzen-
trum genutzt.

XSON

Hohe Hérte (Shore 84 D)
Topfzeit 45 min
Anwendungsfertig gefillt; flissig
Gute Abriebsfestigkeit

Niedrige Exothermie
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TECHNOLOGIES

Marktbericht, den der deutsche Branchen- - Sehr niedriger Linear- und
verband AVK - Industrievereinigung Ver- Volumenschwund

starkte Kunststoffe e.V. in Disseldorf im v ¢ Gute Haftung

Rahmen seiner Tagung zum Auftakt der F 55. OLUMENG,E..SSHARZ gufeinonderf<;|genderhScZichten
Messe vorstellte. Das stirkste Wachstum o H ¢ Gut geeignet fir verschiedenste
der GFK-Produktion in Europa im Jahr 2012 ALS ’NTERFULLUNG Formwerkstoffe

gibt es in Deutschland, in GroBbritannien Die k _— .

L. . - ie kostengiinstige Alternative
sowie in elnzelngn ost_europalschen Lan- @ zu Epoxid-GieBharzsystemen ®
dern. ,Im Vergleich mit anderen starken
Absatz- und Anwendermarkten von Com- Fordern Sie unter verkauf@axson.com
posites kann Deutschland in diesem Jahr | " Flyer und Datenblatt fir F 55 an!

ein gutes Wachstum verzeichnen”, so AVK-
Geschaftsfiihrer Dr. Elmar Witten.

Weitaus besser sind die Aussichten fiir Car- Besucren AXSON GmbH
bonfaserverstarkte Kunststoffe, die aller- S1te uns:
dings derzeit immer noch nur einen Anteil HALLE 6

STAND A23

von ca. 1 — 2 Prozent am gesamten Compo-
sites-Markt ausmachen. Das weltweite Pro-
duktionsvolumen von hochfesten CFK-Bau-

Miglied der Axson Group
Waldstr. 72 + 63128 Dietzenbach
Tel.: 06074 407110 « Fax: -77
verkauf@axson.com
axson.com + axsondecoline.de
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Betriebsinhaber besorgt fir 2013

Deutschlands Modell- und Formenbau-
betriebe befanden sich in 2012 weiter
im Konjunkturhoch. In den beiden er-
sten Quartalen konnten die rund 1.300
in die Handwerksrolle eingeschrie-
benen Unternehmen beachtliche Um-
satzzuwachse erzielen. Nach Angaben
des Statistischen Bundesamtes (Desta-
tis) wurde das jeweilige Vorjahreser-
gebnis nochmals um 12,0 beziehungs-
weise 16,2 Prozent gesteigert. Erst mit
dem dritten Quartal ist eine gewisse
Abflachung eingetreten. Dennoch be-
stehen kaum Zweifel, dass zum Jah-
resende der Branchenumsatz aus 2011
(1,102 Milliarden Euro) deutlich iiber-
troffen wurde.

Zu dieser Einschatzung kann man kommen,
wenn man die Ergebnisse der aktuellen Kon-
junkturumfrage des Bundesverbands Modell-
und Formenbau heranzieht. Das Stimmungs-
barometer signalisiert auch im Herbst 2012
eine stabile Schonwetterlage. Rund 60 Prozent
der Modell- und Formenbauer geben der allge-
meinen Geschéftslage eine gute Note, weitere
30,1 Prozent beurteilen sie als befriedigend.

Gegen Ende des Jahres 2012 hat die
Unternehmensgruppe Vero Software,
ein fiihrender Anbieter von CAD/
CAM/CAE-Lésungen, das Software-
haus Sescoi International iibernom-
men.

,Durch den weltweiten Vertrieb von Vero,
zusatzliche Entwicklungsressourcen und mit
dem bewahrten Konzept gemeinsamer Tech-
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Nur jeder zehnte Betrieb (9,6 %) bezeichnet
seine Marktsituation als schlecht.

Zwar sind die Auftrage in den letzten Mona-
ten eher riicklaufig gewesen. Dennoch konn-
ten die Umsatze auf hohem Niveau stabili-
siert werden (41,7 %). Rund 30 Prozent aller
Unternehmen konnte ihre Erlése aus dem
Verkauf von Waren oder Dienstleistungen in
den letzten sechs Monaten steigern. Sie sor-
gen fir einen Ausgleich zu den 27,8 Prozent
mit Erldsriickgangen. Die gleichbleibend gute
Auslastung in der Branche verdeutlicht die
Auftragsreichweite. Sie ist vom Frithjahr zum
Herbst von 6,9 auf 6,7 Wochen leicht gesun-
ken. So volle Auftragsbiicher hatten auch die
Modell- und Formenbauer in Deutschland in
den letzten 20 Jahren nur ausnahmsweise.
Ohne Makel ist die Lage im Herbst 2012
allerdings nicht, denn einzelne Branchen-
segmente, insbesondere der GieBereimodell-
bau, schneiden bei Auftragen und Umsétzen
schwacher ab. Hinter Branche zuriickbleiben
zudem die Kleinbetriebe mit weniger als fiinf
Mitarbeitern. Ihre Auftragsreichweite betrégt
nur 4,0 Wochen, und auch bei anderen Indi-
katoren wie zum Beispiel der Umsatzentwick-
lung (bei 61,5 % der Unternehmen riicklau-

nologie-Nutzung”, ist sich Sescoi-Griinder
Bruno Marko sicher, ,dass unsere Produkte
in einem noch schnelleren Tempo vorange-
bracht und weiterhin innovative Losungen
zur Steigerung der Produktivitat, Starkung
der Wettbewerbsfahigkeit, Kostensenkung
und Qualitatsverbesserung entwickelt wer-
den.” Seit Griindung des Unternehmens im
Jahre 1987 ist Sescoi mit seiner Produktreihe
WorkNC fiir die 2D- bis zur 5-Achsen-NC-

fig) oder der Investitionstatigkeit herrscht ein
betréchtlicher Abstand zu den groBBeren Kolle-
genbetrieben.

Die gute Geschéftslage hat sich auf die
Beschéftigungslage positiv ausgewirkt. Im
vergangenen Jahr stieg die Zahl der Mitar-
beiter um 1,0 Prozent auf 9.858. Die ersten
vorliegenden Zahlen der Statistikdmter deu-
ten darauf hin, dass sich dieser Trend in 2012
fortgesetzt hat. Vor allem aber die aktuelle
Konjunkturumfrage weist in diese Richtung.
Danach hat im letzten halben Jahr jeder vierte
Betrieb (26,0 %) zusatzliche Stellen geschaf-
fen. 64,4 Prozent der Unternehmen geben an,
dass der Personalbestand konstant geblieben
ist.

Skepsis fiir 2013

Eingetrlibt ist das Bild beim Blick in die
Zukunft: Sowohl bei der Geschaftslage (26,4
%) als auch bei der Auftragsentwicklung (27,7
%) erwartet rund ein Viertel der Betriebe eine
Verschlechterung. Die andauernde euro-
paische Schuldenkrise und die unsicheren
Finanzmarkte l6sen bei den Betriebsinhabern
ganz offensichtlich Sorgen aus, die deutsche
Wirtschaft und der Modell- und Formenbau
konnten davon beeintrachtigt werden. Das
giltim Besonderen fiir den GieBereimodellbau,
wo fast die Halfte aller Unternehmen riicklau-
fige Auftragszahlen und eine Verschlechte-
rung der Geschaftslage prognostizieren. Hier
schlagt sich nieder, dass die GieBereiindustrie
sich zwar noch auf Wachstumskurs befindet,
aber nicht mehr mit dem gleichen Tempo wie
im Vorjahr.

Die Wirtschaftsprognosen fiir das kommende
Jahr werden auch fiir Deutschland deutlich
nach unten revidiert. Trotz rezessiver Ten-
denzen behaupten sich aber die allgemei-
nen Konjunkturaussichten auf niedrigem
Niveau. Unter diesen Vorzeichen befindet sich
der Modell- und Formenbau im allgemeinen
Trend der deutschen Automobilzulieferer. Sie
sehen sich nach Einschatzung der IKB Deut-
sche Industriebank AG derzeit einer Abschwa-
chung des Umsatz- und Ertragswachstums
gegentiiber. Aber sie sind, so stellt die IKB in
einem aktuellen Branchenbericht fest, auf
diese Situation gut vorbereitet. Denn die Fir-
men haben die lebhafte Automobilkonjunk-
tur der letzten Jahre nutzen kénnen, um gute
Ertrdge zu erwirtschaften, zukunftssichernde
Investitionen vorzunehmen und die finanzi-
ellen Strukturen stabil zu halten. (pg)

Bearbeitung zu einem der weltweit wich-
tigsten CAD/CAM-Anbieter geworden. Die
Ubernahme von Sescoi International eta-
bliert Vero als weltweiten Branchenfiihrer im
CAM-Sektor. Richard Smith, Generaldirektor
von Vero Software, betont, dass ,wir wei-
terhin in die WorkNC-Produktpalette inve-
stieren werden und die bestehenden Part-
ner und Vertriebshandler von Sescoi im Vero-
Netzwerk begriiBen.”

OBO-Werke GmbH & Co. KG

lhr Partner fir Plattenwerkstoffe Obo
und gegossene Blécke aus Polyurethan

Jetzt ganz neu in unserem Lieferprogramm:

obomodulan® 1400 blau

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

m sehr gut frasbar

B 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

® konturnah gegossener Block
mit und ohne Verdranger

m verleimte Blocke

B Zuschnitte

B horizontal gesagte Zuschnitte
® kundenspezifische Teile

obomodulan® wird in mehr als 20 verschiede-
nen Qualitdaten, 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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Preisverleihung Griinderpreis Thiiringen 2012 (v.l.n.r.): Aimut Weinert (IHK Ostthiringen zu Gera), Pascal Bikar, Alexander Hoyer
(Bikar), Wirtschaftsminister Matthias Machnig, Christian Harzendorf (Bikar), Klaus Hering (Handwerkskammer Stidthiiringen).

Bild: Bikar

Die Bikar-Aluminium GmbH aus Korbu-
Ben bei Gera wurde in der Kategorie
«Erfolgreiche Jungunternehmer” mit
dem 1. Platz des Thiiringer Griinder-
preises pramiert.

[wfb]

Fachmesse fiir Werkzeug-
und Formenbau

Auf kurze Wege fiir Besucher und Aus-
steller setzt die ,Fachmesse fiir Werk-
zeug- und Formenbau”, kurz [wfb].
Nach ihrer Premiere im vorigen Jahr
in Augsburg 6ffnet die Messe nun ihre
Tore auch in Siegen.

Der Werkzeug- und Formenbau sowie zahl-
reiche seiner vor- und nachgelagerten
Zulieferer und Abnehmer konzentrieren sich
bundesweit unter anderem in den Regionen
Markischer Kreis, Ostwestfalen-Lippe und
Stdwestfalen. Hierfir will die [wifb] unter
dem Motto ,Geschaft am Ort” am 19. und
20. Juni 2013 in der Siegerlandhalle Plattform
sein. Das gesamte Messekonzept ist auf den
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.Diese Auszeichnung macht uns stolz und
zeigt, dass Mut und Innovationskraft belohnt
werden”, so Geschaftsfiihrer Pascal Bikar.
Der Preis wurde durch den Thiringer Wirt-
schaftsminister Matthias Machnig iiberreicht:
«Gerade durch die Entwicklung innovativer
Produkte und Verfahren starken Griinder den

Wirtschaftsstandort Thiiringen.” Uber 100
Unternehmen aus unterschiedlichen Bran-
chen hatten sich um den Preis, der vom Thi-
ringer Wirtschaftsministerium initiiert wurde,
beworben. Beurteilt wurden durch die Jury
aus Finanz- und Forderinstitutionen sowie
aus Wirtschaft und Wissenschaft neben
innovativen Ideen, Dienstleistungen und Pro-
dukte auch der bisherige Markterfolg der
Unternehmen.

Dabei setzte sich das von den Geschwi-
stern Claudia und Pascal Bikar in KorbuBen
gegriindete Unternehmen Bikar Aluminium
GmbH als Entwickler und Produzent von
plangefrasten Prazisionsplatten aus Alumi-
nium durch. In einem einzigartigen Serien-
fertigungsverfahren werden tonnenschwere,
homogenisierte Aluminiumgussbarren auf
unterschiedliche Dicken gesagt, beidseitig
plangefrast und anschlieBend foliert.

Bikar arbeitet mit Forschungsinstituten und
Universitaten zusammen, um optimierte
Werkstoffe fiir besondere Kundenanforde-
rungen zu entwickeln. So haben sich neue
Speziallegierungen fiir die Automobilindu-
strie sowie den Werkzeug-, Formen- und
Modellbau unter der Marke Formodal am
Markt etabliert. Zweites Standbein des
Unternehmens ist der Handel mit NE-Metal-
len wie Aluminium, Kupfer, Messing und
Bronze. Ein breites Angebot aus Platten, Ble-
chen, Zuschnitten, Ronden, Ringen, Stangen,
Rohren und Profilen fir eine groBe Kunden-
basis aus verschiedenen Wirtschafszweigen
bildet das Fundament fiir die weitere Unter-
nehmensentwicklung.

Fachmesse fiir Werkzeug- und Formenbau jetzt

auch in Siegen

heimischen Markt sowie auf die regionalen
Marktteilnehmer ausgerichtet. Im Mittel-
punkt stehen die konzentrierte, enge Zusam-
menarbeit in der Region und die daraus resul-
tierenden, positiven Auswirkungen in Bezug
auf Qualitat, Zuverlassigkeit und Liefertreue.
Die Idee dahinter: ,Die Messe mobilisiert
regionale Ressourcen und riickt die Wert-
schopfungsketten im regionalen Verbund
deutlich in den Fokus”, erklart die Projekt-
verantwortliche Petra Ziegler vom Veranstal-
ter, dem Carl Hanser Verlag.

Die Fachmesse steht fiir ein Konzept, das Aus-
steller wie Besucher gleichsam schatzen. Dies
hat bereits die erste Veranstaltung in Augs-
burg bewiesen. , Mit der [wfb] wurde fiir den

Mittelstand eine tolle Dialogplattform inmit-
ten des Werkzeug- und Formenbaus geschaf-
fen. Fiir uns eine lohnende Investition — wir
sind das nachste Mal wieder dabei”, lautet
das positive Fazit des Ausstellers AHP Mer-
kle GmbH. Ahnlich auch das Aussteller-Resii-
mee der Mastercam/InterCAM Deutschland
GmbH: ,Der Trend, weg von groBen hin zu
kleinen Fachmessen, ist seit vielen Jahren
brancheniibergreifend erkennbar.”

Rund 1.500 Messebesucher, die zur Premiere
in Augsburg gekommen waren, sind dafiir
durchaus ein Beleg. Das Interesse an dem
regionalen Konzept ist da. Dies zeigen nicht
zuletzt die aktuell rund 40 Aussteller-Anmel-
dungen fiir Siegen 2013.

Erfolgreich mit Innovationskraft und internationaler Ausrichtung

Die deutschen Automobilzulieferer
sehen sich derzeit einer Abschwa-
chung des Umsatz- und Ertrags-
wachstums gegeniiber. Aber sie sind,
so stellt die IKB Deutsche Industrie-
bank AG in einem aktuellen Bran-
chenbericht fest, auf diese Situation
gut vorbereitet. Denn die Firmen ha-
ben die lebhafte Automobilkonjunk-
tur der letzten Jahre nutzen konnen,
um gute Ertrdge zu erwirtschaften,
zukunftssichernde Investitionen vor-
zunehmen und die finanziellen Struk-
turen stabil zu halten.

Die IKB hat Jahresabschliisse von annahernd
90 mittelstandischen Zulieferern ausgewer-
tet. Deren Ergebnis vor Steuern ist 2011 auf
4,7 Prozent des Umsatzes gestiegen — nach
4,4 Prozent im Jahr zuvor und einem deut-
lichen Minus im Krisenjahr 2009. Damit lie-
gen die Zulieferer gleichwohl unter dem
industriellen Durchschnitt, was die IKB auf
den harten Preiswettbewerb in der Branche
und permanent hohe Kostenbelastungen
durch Forschungs- und Entwicklungsaktivi-
taten zuriickfihrt.

Fir die Unternehmen sind Innovationen
ebenso wie MaBnahmen zur Effizienzstei-
gerung und zum Ausbau der internationa-
len Prasenz entscheidende Ansatzpunkte,
um ihre Position in einem schwierigen
Marktumfeld langfristig zu sichern. Die
Uber dem industriellen Durchschnitt liegen-
den FuE- und Investitionsquoten der analy-
sierten mittelstandischen Zulieferer zeigen,
so die IKB, dass die Firmen hier auf einem
guten Wege sind. Trotz umfangreicher Inve-

stitionen und trotz eines kraftigen Working-
Capital-Aufbaus in den Jahren 2010 und
2011 sind die finanziellen Strukturen der
Zulieferer relativ stabil geblieben. Zwar ist
die Eigenkapitalquote etwas gesunken; sie
liegt mit durchschnittlich knapp 36 Prozent
allerdings deutlich iiber dem langfristigen
Durchschnittswert. Die Unternehmen ste-
hen damit nach Auffassung der IKB gefe-
stigt da — auch im Hinblick auf die Heraus-
forderungen der kommenden Jahre.

Fiir 2013 erwartet die IKB im Rahmen ihrer
Branchenprognose einen realen Anstieg der
Produktion in der Automobilindustrie in
Hoéhe von 1,5 Prozent. Aber die unumgang-
liche Konsolidierung in der europdischen
Automobilbranche diirfte firr viele Unterneh-
men aus der Zulieferindustrie Probleme mit
sich bringen. Vor diesem Hintergrund emp-
fiehlt die IKB den Zulieferern, Innovations-
kraft und internationale Ausrichtung weiter
zu verstarken. Um die damit verbundenen
Investitionen realisieren zu konnen, sollten
alle Finanzierungsoptionen gepriift werden,
etwa kapitalmarktorientierte Instrumente
wie Schuldscheindarlehen oder Unterneh-
mensanleihen.

Gegebenenfalls bedarf es auch eines Riick-
griffs auf externes Eigenkapital. Nach Auf-
fassung der IKB kann es dariiber hinaus im
Einzelfall sinnvoll sein, iiber eine Koopera-
tion oder den Zusammenschluss mit einem
Partner aus der Branche nachzudenken.
Wenn Markte sich ausweiten, muss sich
die UnternehmensgroBe anpassen — das
gilt zumindest fiir jene Zulieferer, die auch
zukiinftig eine gewichtige Rolle im Markt
spielen wollen.

Aktuell auf Lager
' PS, 0z, 0zS,

Werkzeuge, Zubehor,
Styroporfraser

@ Zimmermann konventionell
@ CNC Portalfrasmaschinen

FZ o Frizi, FZ 1, FZ 5, VBZ 250

|
chleifmaschinen, Bandségen,| info@styrotec.com kJ

Standig aktualisierte Angebote
unter www.styrotec.com

Uberdurchschnittliche Forschungs- und Entwicklungs-
aktivitéten, wie hier auf dem dynamischen Antriebsstrang-
priifstand Pkw der ZF Friedrichshafen AG, sichern die
Position deutscher Automobilzulieferer.

Bild: ZF
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Leitthema der
Hannover Messe 2013

Mit dem Leitthema , Integrated Indus-
try” riickt die Hannover Messe 2013
vom 8. bis 12. April die zunehmende
Vernetzung aller Bereiche der Industrie
in den Mittelpunkt. ,,Maschinen, Anla-
gen, Werkstiicke und Bauteile werden
kiinftig Daten und Informationen in
Echtzeit austauschen. Hierdurch wird es
in Produktion und Logistik einen Schub
fiir Effizienz, Sicherheit und Ressour-
censchonung geben”, sagt Dr. Jochen
Kockler, Vorstand der Deutschen Mes-
se AG, in Hannover. ,.Experten sprechen
angesichts dieser technischen Entwick-
lung nach Dampfmaschine, Massenpro-
duktion und Automatisierung von der
vierten industriellen Revolution.”

Gleichzeitig er6ffnen auch neue Formen der
Zusammenarbeit weitere Chancen auf wirt-
schaftliches Wachstum durch Produktivi-
tatssteigerungen. ,Die Art und Weise, wie
Menschen in Betrieben und dartiber hinaus
zusammenarbeiten, ist der erste Baustein
der Integration. Unternehmen werden kiinf-
tig Kooperationen mit anderen Branchen
eingehen und damit {iber den eigenen Tel-
lerrand hinausschauen”, sagt Kockler. ,, Inte-
grated Industry” beschreibe demnach neben
der technischen und elektronischen Vernet-
zung auch die Herausforderung an alle Teil-
bereiche der Industrie, unternehmens- und
brancheniibergreifend zusammenzuarbeiten.
Kommunikationswege kénnen so verkiirzt
und Zusammenarbeit effizienter werden.
»Die Hannover Messe 2013 ist die internati-
onale Plattform fiir die technischen Losungen
in der Industrie von morgen. Das Konzept
mit elf Leitmessen unter einem Dach bie-
tet Fachbesuchern eine ideale Moglichkeit,
sich zu spezifischen Themen der einzelnen
Industriebereiche und deren zunehmender
Vernetzung untereinander zu informieren”,
erganzt Kockler. Die zunehmende Vernet-
zung ist unter dem Stichwort ,, Industrie 4.0"
auch Kernprojekt der Hightech-Strategie der
deutschen Bundesregierung. Wirtschaftsex-
perten gehen davon aus, dass der Grad der
Vernetzung der Industrie entscheidender
Erfolgsfaktor im internationalen Wettbewerb
der Unternehmen und der Volkswirtschaften
sein wird.

Digitales Produktgedachtnis

Die Herausforderung der rasant zunehmenden
Integration aller Systeme ist der grundlegende
Umbau von Produktionsprozessen. Intelli-
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gente Werkstoffe teilen kiinftig Maschinen
mit, wie und in welcher Form sie bearbeitet
werden wollen. Das digitale Produktgedacht-
nis erlaubt eine llickenlose Dokumentation
Uber den gesamten Lebenszyklus eines Bau-
teils. Wartung oder Instandsetzung werden
von den Bauteilen selbst initiiert. Intelligente
Komponenten in hochkomplexen Anlagen
melden an Monitoringsysteme selbststéndig
Fehler und stoBen so in Sekundenschnelle
die notwendigen Schritte an, um etwa wei-
tere Schaden in der Anlage zu vermeiden
und die Reparatur zu veranlassen. Mdglich
wird dies unter anderem durch das Internet,
das mittlerweile 340 Sextillionen - eine Zahl
mit 36 Nullen - Adressen zur Identifikation
von Maschinen, Werkstiicken und Bauteilen
bereithalt. Experten schatzen, dass schon in
weniger als zehn Jahren mehr als 50 Milliar-
den Gerate miteinander vernetzt sind. ,Was
sich in einzelnen Produkten - etwa in der Car-
to-CarKommunikation - derzeit in Ansatzen
schon findet, wird nun zum groen Thema der
Industrie. ,Integrated Industry’ bildet gleich-
zeitig die Herausforderung fiir die Industrie
ab, angesichts der neuen technischen Még-
lichkeiten neue Formen der Zusammenarbeit
zu entwickeln. Insbesondere an den Schnitt-
stellen der einzelnen industriellen Teildiszipli-

f/
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nen entsteht eine erhebliche Innovationsdy-
namik”, sagt Kockler.

Themenpark ,,Gegossene Technik”

Die ,Industrial Supply” innerhalb der Hanno-
ver Messe neben der Ausstellung verschiedene
Themenparks und Sonderveranstaltungen, auf
denen neue Produkte vorgestellt, Kontakte
gekniipft sowie Erfahrungen und Informati-
onen ausgetauscht werden. Zu den Themen-
parks gehort , Gegossene Technik”. Fiihrende
Unternehmen informieren {iber herausragende
Gussprodukte, modernste Produktionsverfah-
ren, gestalterische Innovationsfahigkeit sowie
umfassende Serviceleistungen. Wirtschaft-
liche, sichere und leistungsstarke Gussteile
aus einer breiten, maBgeschneiderten Werk-
stoffpalette sind in nahezu allen Bereichen der
Technik von Bedeutung. Sie leisten in allen
Bereichen einen zuverldssigen Dienst und die
verschiedenen GieBverfahren bieten optimale
Losungen bei der Konstruktion von

Im internationalen Wettbewerbsumfeld posi-
tioniert sich die deutsche GieBerei-Industrie
mit einem leistungsstarken Informations-
und Kommunikationszentrum sowie High-
light-GroBexponaten zum Thema ,Produkt-
sicherheit durch innovativen Zulieferguss” im
Umfeld von Anwendern und Zielbranchen.

Bilder:
Deutsche
Messe

TEBIS VORSPRUNG »» 2,5D-BEARBEITUNG

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

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

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

SR 12510066
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Lackierter Designerstuhl
Batoidea

Gussteile in kleinen LosgroBen haben Kon-
junktur. Waren es in der Vergangenheit vor-
wiegend Automobilhersteller und Zulieferer,
die in der Erprobung und im Prototypenbau
Bauteile und Komponenten aus Metallguss
in sehr kleinen Stiickzahlen benétigten und
dafiir im 3D-Druck eine iiberlegene Technolo-
gie zur Herstellung der benétigten Sandkerne
und Formen fanden, hat sich das Verfahren im
Laufe der Zeit in einer Vielzahl von weiteren
Industriezweigen etabliert. Heute kommt das
3D-Druckverfahren neben den klassischen
Applikationen iberall dort zum Einsatz, wo
die schnelle und wirtschaftliche Herstellung
von Sandformen auf dem Programm steht —
sei es in der Architektur, bei Restaurationen,
in der Luft- und Raumfahrt oder bei der Her-
stellung von Designermabeln.

Der Durchbruch dieser Technologie macht sich
auch im Dienstleistungszentrum der voxeljet
technology GmbH bemerkbar. Hier entstehen
auf hochmodernen 3D-Druckanlagen Sand-
formen und Kerne fiir den Metallguss in erster
Glite exakt nach Kundenvorgaben. ,Noch nie
haben wir ein derart breites Spektrum an For-
men gedruckt und noch nie so viele Kunden
aus unterschiedlichen Industrien bedient wie
heute”, verrat Dr. Ingo Ederer, Geschéftsfiih-
rer der voxeljet technology GmbH.

Zwei Faktoren sind es, denen man diese posi-
tive Entwicklung zuschreibt: Zum einen ist es
die Kenntnis (iber die grundlegenden, verfah-
rensimmanenten Vorteile der 3D-Drucktech-
nologie, die sich in allen Industriebereichen
immer schneller verbreitet, zum Anderen for-
cieren die erzielten Quantenspriinge bei der
Performance der 3D-Drucksysteme maBgeb-
lich deren Anwendungsmaglichkeiten.

Vorteile der 3D-Drucktechnologie
Im Gegensatz zur konventionellen Herstel-
lung von Formen, bei der allein die Fertigung
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VX4000, das groBte 3D-Drucksystem von voxeljet

von Modellplatten oder Kernkéasten mehrere
Wochen in Anspruch nehmen kann, lassen
sich im 3D-Druck kleinere Sandformen bereits
in wenigen Stunden ,drucken”. Die For-
men entstehen ohne aufwendige und teuere
Formeinrichtung vollautomatisch rein nach
CAD-Daten im sogenannten Schichtbauver-
fahren durch den wiederholten Auftrag von
300 Mikrometer dicken Quarzsandschichten,
die Uber den Druckkopf der Anlage selektiv
mit einem Binder verklebt werden. Nach dem
Druckprozess muss die Form nur noch ent-
packt, also von iberschiissigen Sand befreit
werden — fertig.

Mit der 3D-Drucktechnologie lasst sich nicht
nur die Herstellungszeit fiir Prototypen und
Kleinserien signifikant verkiirzen, auch die
Gestaltungsfreiheit des Konstrukteurs ist weit

Sandgussformen

schnell

wirtschaftlich

Werkzeuglose Formherstellung mit
der 3D-Drucktechnologie

Was in der Automobilindustrie begann, setzt sich heu-
te in vielen anderen Industriesektoren fort: der Sieges-
zug der 3D-Drucktechnologie. Immer mehr Anwender
schitzen die Zeit- und Kostenvorteile dieses Verfahrens
bei der werkzeuglosen Herstellung von Sandformen fiir
den Metallguss. Und profitieren dabei von den neues-
ten Entwicklungen dieser noch jungen Technologie.

weniger eingeschrankt als bei konventioneller
Fertigung. Konstruktionen kdnnen strukturge-
recht erfolgen, ohne auf Entformungsschra-
gen oder Hinterschnitte achten zu miissen.
Selbst im Erprobungsstadium geanderte For-
men kénnen ohne zeitintensive Anderung von
Werkzeugen sofort analog der neuen CAD-
Daten ausgedruckt werden.

Neben dem zeitlichen Aspekt sprechen aber
auch Kostengesichtspunkte fiir den Einsatz
der Schichtbautechniken. Der 3D-Druck ist
bei einer Gesamtkostenbetrachtung aufgrund
der nicht vorhandenen Werkzeugkosten bis
zu einer bestimmten LosgroBe erheblich giin-
stiger als die konventionelle Vorgehensweise.
»Je kleiner die LosgroBe, desto groBer ist der
Kostenvorteil unserer voxeljet-Technologie. Je
nach Komplexitat und GroBe der Formen rech-

net sich der 3D-Druck heute oftmals noch bei
LosgroBen von mehreren Hundert Teilen”, so
Dr. Ingo Ederer.

Fortschritte in der Performance

der Drucksysteme

Ausschlaggebend fiir die sprunghaft gestie-
gene Akzeptanz der 3D-Drucktechnologie
tber alle Branchen hinweg sind natirlich
auch die gewaltigen Fortschritte in der Per-
formance der Drucksysteme wie ein Blick in
das voxeljet-Dienstleistungszentrum zeigt.

Tatsachlich erlaubt die VX4000 die Herstel-
lung von Sandformen mit einem Volumen
von acht Kubikmetern in den Dimensionen
4 x 2 x 1 Meter. Damit er6ffnet voxeljet den
Anwendern ungeahnte Mdglichkeiten. Das
riesige Baufeld erlaubt einerseits die schnelle
Herstellung extrem groBer Einzelformen, lasst
sich aber auch flexibel fiir die wirtschaftliche
Produktion von Kleinserien nutzen.

Die Maschine arbeitet im Vergleich zu den
Standarddruckern von voxeljet mit einer iiber
300 Prozent hoheren Baugeschwindigkeit

Anwendungen

GOF x 284 x 477 mm

P

515x 155 w 310 mm

Anwendungs-
beispiele der
VX4000

155 x 140 « B0 mm
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Wassermantelkerna
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Sandform des Designerstuhls Batoidea

Hier kommen ausschlieBlich 3D-Drucker aus
dem eigenen Haus zum Einsatz, denn voxeljet
betreibt nicht nur eines der europaweit groB-
ten Dienstleistungszentren fiir die on demand-
Fertigung von Formen, sondern hat sich auch
als Hersteller von innovativen 3D-Druckanla-
gen weltweit einen Namen gemacht.
~Sowohl bei der Druckqualitat als auch bei
der Druckgeschwindigkeit haben sich in den
letzten Jahren wahre Quantenspriinge vollzo-
gen. Mit den Hochleistungsdruckkopfen der
neuen Maschinen erreichen wir heute nicht
nur hervorragende Auflésungen, sondern auch
Druckgeschwindigkeiten, die um den Faktor
funf hoher liegen als noch vor einigen Jah-
ren. AuBerdem kdnnen wir heute mit unserer
VX4000 Formen in der GroBe eines Sportwa-
gens generieren — bis vor kurzem ware dies
noch unvorstellbar gewesen”, so Dr. Ederer.

Abguss des Designerstuhls

bei gleicher Auflosung und Prazision. Még-
lich wird diese Performance durch den Ein-
satz eines besonders breiten Druckkopfes.
Den Nutzen hat der Anwender, der von den
resultierenden Zeit- und Kosteneinsparungen
profitiert. Der Systemaufbau mit Bauplatt-
formen, die abwechselnd in die Prozesssta-
tion gefahren werden, ermdglicht ein perma-
nentes Bauen im Drei-Schicht-Betrieb.

Designermdbel aus dem 3D-Drucker
Welche Madglichkeiten und gestalterischen
Freiheiten die 3D-Drucktechnologie heute bie-
tet, zeigt sich exemplarisch bei der Herstellung
von Designermdbeln in geringen Stiickzahlen.
Mit diesem wegweisenden Verfahren lassen
sich spektakulare Designs unter wirtschaft-
lichen Herstellkosten realisieren, wie das Bei-
spiel des Stuhls Batoidea unterstreicht.

Batoidea, zu Deutsch Rochen, ist der Name
eines Designerstuhls des belgischen Stardesi-
gners Peter Donders. Das Design erinnert tat-
sachlich an einen elegant dahin schwebenden
Rochen, visualisiert Leichtigkeit und Luftigkeit
und ist dabei von beeindruckender Eleganz.
Ein Stuhl aus Aluminiumguss, der mit Konven-
tionen bricht und dessen Herstellung ohne die
3D-Drucktechnologie zumindest unter wirt-
schaftlichen Aspekten kaum mdglich gewe-
sen ware.

Peter Donders gelang es, seine unkonventi-
onellen Ideen mit dem bekannten Modellier-
programm Rhino3D auf dem Computer umzu-
setzen. Der groBe Vorteil der fortschrittlichen
Arbeitsweise: Der fiir den 3D-Druck benétigte
CAD-Datensatz lag mit Abschluss der Arbeit
am Computer automatisch vor.

Fir die Herstellung des groBziigig dimensio-
nierten Stuhls mit seinem komplexen Rochen-
design waren insgesamt fiinf Sandformen
erforderlich, die allesamt im Dienstleistungs-
zentrum bei voxeljet in Augsburg entstanden.
Die groBte Einzelform hatte Dimensionen von
1.105 x 713 x 382 Millimetern, was die Hoch-
leistungsdrucker dort aber spielerisch bewal-
tigen. Der Herstellprozess des Stuhls stellte

-
S

Bilder: voxeljet

hohe Anforderungen an den 3D-Druck und an
den Abguss, da es sich um ein sehr diinnwan-
diges Aluminiumguss-Konstrukt handelt, das
anschlieBend noch bis hin zur Finishlackierung
weiterbearbeitet wird.

,Fur uns als Pioniere der 3D-Drucktechno-
logie ist es schon zu sehen, wie sich dieses
wegweisende Verfahren in immer mehr und
mehr Industriebereichen etabliert. Dabei sind
den Anwendungsmdglichkeiten anscheinend
keine Grenzen gesetzt. Die Kreativitat unserer
Kunden (iberrascht uns zuweilen selbst. Vom
exklusiven Geburtstagsgeschenk und rekon-
struierten Tempelmodell {ber komplette
Fahrzeugmodelle und Bauteile fiir den Renn-
sport bis hin zu Designermdbeln und Archi-
tekturmodellen — es finden sich taglich neue
Anwendungsfalle fiir den 3D-Druck”, so Dr.
Ingo Ederer. |
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FOOKE Barrenfrase
kombiniert hohes
Zerspanvolumen und
besondere
Wirtschaftlichkeit

Eine ganzlich neue Lésung fiir das Fra-
sen von Aluminiumbarren bietet die
FOOKE GmbH mit einer speziellen Fras-
maschine in Gantry-Hochportalbauwei-
se: Die intelligente Verkniipfung eines
relativ kleinen Schneidwerkzeugs, des
High-Speed-Cuttings, eines ausgeklii-
gelten Prozessmonitorings sowie des
High-Productive-Cuttings ermaglich-
te eine Barrenfrase, die bei ausgespro-
chen hoher Frasqualitit besonders
wirtschaftlich arbeitet.

Die Auslegung und Verkniipfung der oben
genannten Parameter erfolgte auf Basis einer
exakten Berechnung des optimalen Zerspa-
nungsvolumens pro eingesetztes Kilowatt. So
ist bei der neuen Frase die Gesamtanschluss-
leistung um gut ein Drittel geringer als bei
herkémmlichen groBen Barrenfrasen. Dabei
verfiigt die Anlage (iber ein Zerspanvolumen
von bis zu 36 Litern pro Minute bei einer fein-
geschlichteten Oberflache.

Die Neuentwicklung wurde durch eine Kun-
denanfrage initiiert. Die Anforderungen des
Kunden waren dabei klar definiert: Die Quali-
tat der Oberflache, die durch den Prozess vor-
gegebene Durchlaufgeschwindigkeit, sowie
ein moglichst geringer Energieverbrauch. Die
bislang bei dem Kunden eingesetzte Frase
mit groBem Werkzeugdurchmesser hatte auf-
grund ihrer Geometrie Nachteile, die FOOKE
nun mit dem neuen Konzept aufgewogen
hat: Der groBer Durchmesser der bislang ein-
gesetzten Frase erforderte hohe Frasspindel-
Drehmomentkrafte, die eine entsprechende
Anschlussleistung der Anlage bedingten.

Allein dies sprach fiir ein Konzept mit einer
deutlich kleineren Frése. Als Argument fiir
einen kleineren Werkzeugdurchmesser kam
hinzu, dass dieses aufgrund der geringeren
Hebelkréfte eine deutlich hohere Steifigkeit
besitzt, so dass bessere Planebenheitswerte
erzielt werden kénnen.

Ausgekliigeltes Prozess-Monitoring

Als Spezialist fir Portalfrésmaschinen setzt
das Borkener Unternehmen in vielen Fallen
auf High-Speed-Cutting, so auch in diesem
Projekt: durch eine besonders hohe Geschwin-
digkeit der Schneide wird eine gute Oberfla-
chenqualitat erzielt. Dies war insbesondere
bei diesem Kunden der Fall, da die Durchlauf-
geschwindigkeit des Werkstiicks aufgrund
vor- und nachgelagerter Prozesse vorgegeben
war. Das bedeutet: Eine schnellere Schneide
kann bei vorgegebenem Werkstiickdurch-
lauf haufiger am Werkstiick schneiden. Dies
begegnete dem Kundenwunsch nach einer
hohen Oberflachengiite.

Die einzige Vorgabe fiir das High-Productive-
Cutting — das maglichst effiziente Zerspanen
—war, dass die Bearbeitungszeiten sich an der
Taktung der vor- und nachgelagerten Prozesse
orientierten. Vor diesem Hintergrund wurde

Die neue FOOKE Barrenfrése
bietet ein Zerspanvolumen
von bis zu 36 Litern pro
Minute (feingeschlichteten
Oberfléche). Sie verfiigt Giber
ein maximales Drehmoment
von 1.400 Nm bei einer
Drehzahl von n = 3.000
1/min und einer Leistung
von 440 kW. Bild: Fooke

das optimale Zerspanungsvolumen errech-
net, und die Anlage fiir eine Bewegungsfiih-
rung mit 10 Metern/Sekunde ausgelegt. Da
die Rohbarren iber die ihre gesamte Lange
geringfiigig unterschiedliche Starken aufwei-
sen, fuhrt dies zu unterschiedlichen Wider-
standen bei der Bearbeitung.

Damit das Zeitspanvolumen immer identisch
bleibt, wird der Vorschub im Millisekunden-
bereich durch die Prozesssteuerung gere-
gelt. Hierzu wird das Drehmoment der Spin-
del standig liberwacht, und dariiber der Vor-
schub angepasst. Dies fiihrt unter anderem
dazu, dass auch das eingesetzte Drehmoment
konstant bleibt. Beriicksichtig werden dabei
auch Parameter wie weitere Storeinflussgro-
Ben oder der FrasschneideverschleiB. Még-
lich wird dies unter anderem durch den Ein-
satz einer Direkt-Motorspindel, die eine sehr
gute Regelperformance bietet. Ein weiterer
Vorteil ist, dass sich das Spindeldrehmoment
in einem sehr kleinen Toleranzbereich iiber-
wachen lasst. So kann zum Beispiel der Werk-
zeugschneideverschleiB identifiziert und recht-
zeitig auf ein Schwesterwerkzeug gewechselt
werden. Der Wechsel vollzieht sich vollauto-
matisch, so dass direkt weitergearbeitet wer-
den kann. |

Modulares System mit hoher Flexibilitat

Steinbichler Optotechnik hat eine neue portable Koordi-
natenmessmaschine vorgestellt: die neue, handgefiihrte
Touchprobe T-POINT CS zur einfachen und effizienten
Punktmessung. Die aufeinander abgestimmten Kompo-
nenten - Trackingkamera, Handscanner und Touchprobe -
bieten in einem modularen System hochste Flexibilitat fiir
viele Anwendungen in den unterschiedlichsten Branchen.

Steinbichler T-POINT CS zeichnete sich nach Anbieterangaben
durch hohe Genauigkeit und prazise Messergebnisse genauso
sowie durch ein durchdachtes, besonders flexibles sowie einfach
zu handhabendes Bedienkonzept aus. Die Touchprobe erfasst die
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Steinbichler Optotechnik stellt
3D-Touchprobe T-POINT CS vor

Der Steinbichler COMET L3D 8M (iberzeugt insbeson-
dere durch seinen hohen Detaillierungsgrad,
der auch bei gréBeren Messfeldern feine

Strukturen auflésen kann.

Die handgefiihrte Touchprobe T-POINT CS ist die ideale
portable Koordinatenmessmaschine zur einfachen und effizi-
enten Punktmessung. Bilder: Steinbichler

gewahlten Messpositionen schnell und sicher
und ist daher die , optimale Losung fiir punk-
tuelle Messungen an Objektbereichen wie
(Beschnitt-) Kanten und Regelgeometrien”,
so Andreas Fuchs, Produktmanager Surface
Inspection & Laserscanning bei der Stein-
bichler Optotechnik. Das System erlaubt die
Verwendung von handelsiiblichen Messta-
stern, die einfach und schnell ausgetauscht
werden konnen. Mehrfach positionierte Aus-
|osetasten, eine zusatzliche Funktionstaste
sowie Status-LED’s garantieren hocheffizi-
ente Messablaufe.

Besonderer Wert wurde bei der Steinbich-
ler T-POINT CS Touchprobe auf das bedie-
nerfreundliche und ergonomische Design
fir ermiidungsfreies und effizientes Arbeiten
gelegt. Mit dem Ergebnis, dass das leichte
und kompakte Gerat Punktmessungen auch
an schwer zuganglichen, tief liegenden
Objektbereichen bzw. Messpositionen ein-
fach und miihelos ermdglicht. Zudem sind
die IR-Marker optimal angeordnet und bie-
ten in diesem Zuge eine sehr gute optische
Zuganglichkeit aller fiir die Messung bend-
tigten Marker. Auch die Kalibrierung des
Systems erfolgt schnell und intuitiv.

Die Anwendungsbereiche der Touchprobe-
Komplettlésung sind vielféltig: Zum Einsatz
kommt das System vor allem in der Quali-
tatskontrolle/Inspektion (z.B. Soll-/Ist-Ver-
gleich zu CAD, BemaBung/Berandungsmes-
sung bei der Blechteilvermessung, ferti-
gungsnahe Inspektion), im Werkzeug- und
Formenbau (u.a. Werkzeugrekonstruktion,
Scandaten zur Generierung von Frasbahnen,
Ist-Erfassung nach Werkzeugfreigabe, Uber-
priifung komplexer SchweiBkonstruktionen,
Einrichten von Lehren und Aufnahmen),

im Design (z.B. Scannen von Designmodel-
len zur CAD-Weiterverarbeitung und Doku-
mentation, Erfassung von Charakterlinien,
schnelles Erfassen von Basisflachen zur Aus-
richtung), im Rapid Manufacturing bei der
Erfassung von 3D-Daten fiir Rapid Prototy-
ping Verfahren sowie im Reverse Enginee-
ring beim Erfassen hochkomplexer Geome-
trien als Reverse Engineering Daten.

Hohe Detailauflosung bei

COMET L3D

Neben der T-POINT CS bietet Steinbichler
neuerdings auch den 8-Megapixel-Sensor
COMET L3D 8M ab. Bei diesem Gerat wurde
in der Entwicklung auf die seit Jahren kon-
tinuierlich verbesserte Ein-Kamera-Technolo-
gie sowie die Erfahrungen aus der Premium-
Produktfamilie COMET 5 zuriickgegriffen.
Im Vergleich zu den am Markt verfligbaren
Wettbewerbssystemen bietet der COMET
L3D 8M eine Detailauflésung im Premium-

segment und bleibt doch der Preisgestaltung
der COMET L3D Serie treu.

Das Paket aus COMET L3D 8M und der im
Lieferumfang enthaltenen COMETplus Soft-
ware bietet alle notwendigen Funktionen
fur gleichermaBen einfaches wie effizientes
Arbeiten. Durch die COMETplus Software
und die darin integrierten Korrekturmodelle
erreicht der COMET L3D 8M seine hohe
Datenqualitdt und -dichte. , Als Zubehor sind
Ein- bzw. Mehrachsdrehtische erhaltlich, die
in Verbindung mit der COMETplus Software
vollautomatische Messungen erlauben und
eine sehr komfortable Einstiegslosung in die
automatisierte optische Messtechnik dar-
stellen. Dariiber hinaus (iberzeugt der neue
Steinbichler COMET L3D 8M inshesondere
durch seinen hohen Detaillierungsgrad, der
auch bei groBeren Messfeldern feine Struk-
turen auflésen kann”, ergénzt Herbert Dax-
auer, Produktmanager 3D Digitalisierung bei
der Steinbichler Optotechnik GmbH. |

CAD/CAM Kompetenz

Formenbau

Mehr Effizienz mit Software von Sescoi

Workie

WORKXPlore g

WorkNC - Schnell, prazise und zuverlassig
fertigen — Automatische Frasbearbeitung mit der
fihrenden 2 bis 5 Achsen CAD/CAM-Lésung
lhrer Branche.

WorkXPlore - 3D-CAD-Daten darstellen,

analysieren und austauschen — kosten- und
ressourceneffizient bis zur Fertigstellung.

2PLAN

ﬁ.‘ Enterprise

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

i mafBgeschneidert.

Besuchen Sie uns auf der IDS in K&In

Halle 11.1, Stand F-051

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

06102 71440 - sescoi.de
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Qualitat
lohnt sich

Mit Haimer Werkzeug-
aufnahmen zu kiirzerer
Durchlaufzeit

Um die Produktivitit der Frasbear-
beitung in einem Formenbaubetrieb
zu steigern, darf man das Augenmerk

Bei diesen schmalen Nuten konnte sich Langer das Vorschlichten sparen. Das Werkzeug wurde ~ Jérg Lehmann (links), Gruppenleiter NC-Bearbeitung bei Langer, und Oliver Lechner von Haimer

in ein Haimer Power Mini Shrink Chuck gespannt und wies dann solche Stabilitat auf, dass
das Schlichten in einem Durchgang die erforderliche Qualitat erbrachte.

freuen sich tiber gelungene Verbesserungen in der Zerspanung.

nicht nur auf leistungsstarke Maschi-
nen richten. Auch die Werkzeugaufnah-
men koénnen sparen helfen. So gesche-
hen im Formenbau der Langer GmbH
& Co. KG. Mit den qualitativ hochwer-
tigen HAIMER Power Shrink Chucks

-
Die modernen Bearbeitungszentren bei Langer sind mit Werkzeugen bestickt, die vorwiegend in Haimer Power Shrink Chucks und

Power Mini Shrink Chucks (dlie schlanken Futter rechts) gespannt sind.

Ahnlich verhalt es sich am hinteren Ende der
Passung, wo das Futter oft groBzligig frei
gedreht wird. Auch hier kann keine Spannung
zustande kommen, die das Werkzeug halt.
In Folge ist der Passungsbereich relativ kurz.

viel Masse, die vibrationsmindernd wirkt, und
ihre schlanke Form im unteren Bereich pra-
destiniert sie fiir die Bearbeitung enger Kon-
turen.”

AuBenkontur, die mit ihren drei Grad exakt
dem Winkel entspricht, der bei SpritzgieB3-
formen als Entformungsschrage verwendet
wird. Die der Power-Serie besitzen zusatz-
lich im hinteren Basisbereich eine verstarkte

konnte bei manchen Bearbeitungen  menstahl der Typen 2312 und 2767 umzuset- ~ KSS-Dusche Dazu kommt noch der Durchmesser der Pass- ~ Schrumpffutter mit extra Kontur. So kann das Schrumpffutter tief in

die Gesamtbearbeitungszeit auf fast zen, ist zum GroBteil die Aufgabe des Teams ﬁ’v’gﬂfz’gug, Das bohrung. Die Theorie interessiert den Prakti-  schlanker AuBenkontur Kavitaten eintauchen, ist aber dennoch steif

die Halfte gesenkt werden. .NC-Bearbeitung”. Ihr Gruppenleiter J6rg  Haimer Cool ker Jorg Lehmann nur am Rande. Fiir ihn sind  Haimer hat die Power Mini Shrink Chucks spe-  genug, um beispielsweise Seitenkrafte aufzu-
Lehmann erklart, dass die Ausstattung mit  Flash-System die Eigenschaften beim Frasen entscheidend:  Zziell fiir die Anforderungen des fiinfachsigen ~ fangen, wie sie bei angestellter Spindel ent-

Die Langer_GmbH & Co. KG ist ein in llimen-  qualitativ hochwertigen Maschiner_l, Werk- Z;’,.”%"Z‘%” »Die Haimer §chrqmpffutter, insbesondere Frasens im Werlgzeug- ur]d Forme_nbau ent-  stehen.

see — 17 Kilometer nérdlich des Bodensees —  zeugaufnahmen und Werkzeugen ein Faktor  ymdrehungen die Power Mini Shrink Chucks, haben unser  wickelt, denen sie durch ihre spezielle Kom-

ansassiger Modell- und Formenhersteller mit  sei, der sich unmittelbar auf die Durchlauf-  noch den ganzes Team begeistert, weil sie uns tatsach-  bination aus schlanker Spitze und verstarkter  Im Langer-Formenbau wissen die Mitarbeiter

rund 140 Mitarbeitern. Sein Dienstleistung-  zeit auswirke. So stehen in seinem Zustandig- %‘;:,‘_”Zf;gte lich einen riesen Fortschritt in der Fertigung  Basis gerecht werden. Herausragendes Merk-  die daraus entstehenden Vorteile zu nutzen.

sangebot reicht von der Entwicklung iiber den  keitshereich sechs modeme, drei- bis fiinfach-  gpjefeks gebracht haben. Im oberen Bereich bieten sie  mal aller Mini Shrink Chucks ist die schlanke  Jorg Lehmann berichtet: ,Wir kénnen damit

Bau von Prototypen- und SerienspritzgieB-  sige Bearbeitungszentren von DMG, Mikron - ohne um-

werkzeugen bis zur Abmusterung der Vorse-  und Hermle. Wahrend auf Werkzeugseite ver- ;f;l:’jf’gfes il

rien und Produktion von Kleinserienteilen.

Innerhalb der etwa 60 Mitarbeiter starken
Formenbau-Abteilung nimmt die mecha-
nische Fertigung der Formwerkzeuge eine
zentrale Position ein. SchlieBlich gilt es, in
maglichst kurzer Zeit SpritzgieBwerkzeuge zu
fertigen, die den hohen Anspriichen der Kun-
den — zumeist aus der Automobilbranche —
genligen. Die Daten aus der Konstruktionsab-
teilung in qualitativ hochwertige Werkzeuge
aus Aluminium-Knetlegierungen oder For-

schiedene hochwertige Fabrikate zum Einsatz
kommen, vertraut der gelernte Modellbauer
bei der Werkzeugaufnahmen im Wesentlichen
auf einen Partner: , Seit wir im Jahr 2008 zum
ersten Mal die Power Shrink Chucks von Hai-
mer getestet haben, sind wir bei diesem Her-
steller geblieben.”

Der Anlass, sich nach einem leistungsstarken
Partner fir Werkzeugaufnahmen umzuse-
hen, war eine gewisse Unzufriedenheit mit
den bis dahin eingesetzten Schrumpffuttern.
Sie brachten schon nach verhaltnismaBig
wenigen Schrumpfvorgangen nicht mehr

Theorie und Praxis der Schrumpffutter

Zu den Haimer

von Haimer ist
ein induktives

NECURON 1300 )

Einsatzgebiete:

»  Blechumformungs- und Ziehwerkzeuge

(bis 1,5 mm Blechstarke in einem Hub ca.

60 mm Ziehtiefe moglich)
»  Klopf- und Bordelmodelle

»  Gielereimodelle und Giellereieinrichtungen

. ! . g Schrumpffut- - :
die gewiinschten Haltekrafte auf. Ein  tern gehort fr Hand- und Maschinenformverfahren
Punkt, in dem die Haimer Schrumpf-  auch dff Design-, Ur- und Kopiermodelle
. . . passende

fu'.tter" um Langen uberle_gen sm_d, Schrumpfge-

wie Jorg Lehmann nach mittlerweile  rst: Das Power

mehrjahriger Erfahrung betont. Clamp New

Generation

Der Grund dafiir liegt im hochwertigen Stahl-  Schrumpfgerat
werkstoff, der Verarbeitung und in konstruk- ~ Ttemer
. . L2 . Spule, die sich
tiven Unterschieden. chht|_g ist zum Beispiel i ange und
eine enge Passhohrung, die das Werkzeug  Durchmesser
in einem mdglichst langen Bereich umfasst. ~ dem Futter
bei spielt die Einfiihrf beim Fra . anpasst.So
Dabei spielt die Einfihrfase beim Fraserein- g nur der
gang eine wesentliche Rolle. Hier entschei-  Spannbereich
det sich, wie gro die Auskragldnge und :’f‘fv ;ﬁffjvas
damit die Steifigkeit des Werkzeuges sind. ier anderem
Schrumpffutter mancher Hersteller réu-  die Abkihizeit
men der Einfiihrfase fiinf bis zehn Millime- Ii"iUf:'Ch ver-
urzt.

Cool Flash-Futter im Schnitt: Eine auf-
gebrachte Scheibe mit Schlitzen zwingt
den in Kiihlbohrungen ankommenden
KSS ringférmig an das Werkzeug, wo er
weiter zur Schneide gleitet.

ter Lange ein. Folglich kommt es an dieser
Stelle zu keiner Spannung, und es entsteht
keine Haltekraft. Die Auskraglange des Werk-
zeuges wird unndtig erhoht.

NECUMER GmbH ¢ Bruchheide 16 * 49163 Bohmte ¢ Tel.: 05471 - 95020 » Fax: 05471 - 950299

www.necumer.de ¢ info@necumer.de
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Beispielhaft fiir den hochwertigen Maschinenpark ist das Hermle BAZ C 42 U.

viel hohere Schnittwerte fahren als mit ande-
ren Futtern. Teilweise sparen wir uns auch
Vorarbeiten ein, zum Beispiel beim Nutenfra-
sen in Stahl. Da mussten wir je nach dem mit
einem 2er-Kugelfraser erst auf 1/10 Millime-
ter vorschlichten. Mit den Power Mini Shrinks
erreichen wir in einem Schlichtvorgang das
gewlinschte Ergebnis. Die Bearbeitungszeit
reduziert sich dadurch um bis zu 50 Prozent.”

Cool Flash ideal fiirs High Speed Cutting
Haimer hat sich auf die Fahnen geschrieben,
fir jeden Einsatzfall das passende Schrumpf-
futter bieten zu konnen. Dementsprechend
grofB3 ist das Standardportfolio beziiglich Aus-
fuhrungen und Langen. Selbstverstandlich
sind auch andere Spannfutterarten mit im
Programm. Langer bezieht zum Beispiel auch
Spannzangenfutter von Haimer — ,weil die
Qualitat stimmt und die Liefertreue hervorra-
gend ist”, so der Gruppenleiter NC-Bearbei-
tung.

Er und sein Team sind auch stets bereit, Neu-
heiten zu testen. So geschehen beim jiingsten
Haimer-Produkt, dem Cool-Flash-System, das
dafiir sorgt, dass Kihlschmierstoff (KSS) von
auBen zuverldssig an die Werkzeugschneide
gelangt. Da viele Fraswerkzeuge aus Stabili-
tatsgriinden Uber keine Bohrung zur inneren
Kiihlschmierstoffzufuhr (IKZ) verfiigen, mis-
sen fiir hochwertige Bearbeitungsergebnisse
die Werkzeuge von auBen gekiihlt und die
anfallenden Spane weggespiilt werden.
Neben den weitverbreiteten Kiihlschlduchen
zur Schwallspiilung, gibt es mittlerweile ins
Futter integrierte Systeme. Sie sollen den
KSS zielgerichtet an die Schneide fiihren. Fiir
Jorg Lehmann eine Technik, die sich zu testen
lohnt. Die ersten Ergebnisse mit dem Spezial-
futter eines anderen Anbieters waren bereits
vielversprechend, allerdings funktionierte
dieses Schrumpffutter nur mit einem kompli-
zierten Aufsteckhiilsensystem, das Sonderge-
ometrien und besondere Sorgfalt in der Hand-
habung nach sich zieht: Zum einen kdnnen die
in der Hiilse eingebrachten feinen Diisen leicht
verschmutzen, und zum anderen miissen die
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Hiilsen zum Ein- und Ausschrumpfen zeitauf-
wendig demontiert werden.

Als er aber das Haimer Cool Flash System auf
der Maschine hatte, war Lehmann mit sei-
nem Team begeistert: ,Traumhaft, wie eng
das Kihlmittel am Werkzeug bleibt, selbst bei
20.000 Umdrehungen. Das ist der Unterschied
zu unserem vormaligen Versuchsfutter, das
bei tiber 6.000 Umdrehungen weit zu streuen
begann.”

So bleibt der KSS am Fraser ohne
umstandliches Zubehor

Formenbauer nutzen gern hohe Umdrehungen,
um optimale Oberflachen zu erreichen. Beim
Frasen tiefer Kavitdten oder Taschen ist es
jedoch wichtig, dass die Spane zuverlassig
herausgespiilt werden. Das funktioniert nur,
wenn der KSS-Strahl mit hohem Druck auf die
richtige Stelle trifft. Haimer hat dieses Problem
in der eigenen Fertigung erkannt und so lange
an einer Losung getiiftelt, bis Cool Flash ent-
wickelt war. Als Vorlaufer gab es bereits das
Cool Jet-System, das KiihImittelbohrungen in
Schrumpf- und andere Spannfutter integriert.
Durch zwei oder drei Diisen wird der Kiihl-
schmierstoff direkt zur Werkzeugschneide
transportiert.

Diesen Ansatz hat Haimer nun zum Cool Flash-
System weiterentwickelt, das in Schrumpfauf-
nahmen integriert werden kann. Am Ende des
Spannfutters wird auf die Cool Jet-Bohrungen
eine Scheibe angebracht, die einen schmalen
Ringspalt mit Schlitzen gegeniiber dem Werk-
zeugschaft freilasst. So wird der Kiihlschmier-
stoff nicht nur punktuell sondern ringférmig
auf das Werkzeug geleitet und kann sich wie
ein Mantel um das Werkzeug legen. Der KSS
bleibt am Fraserschaft haften und gleitet dort
— auch bei hohen Drehzahlen — als Film in
der Spannut zur Schneide. Das Ein- und Aus-
schrumpfen ist bei Cool Flash ebenfalls pro-
blemlos ohne umstéandliche Montage mdg-
lich.

Fiir Jorg Lehmann ist diese Option auf alle
Falle ihr Geld wert. ,Wo wir bisher bei kri-
tischen Bearbeitungen wie dem Taschenfrasen

Die Langer Group (ibernimmt Aufgaben von der Entwick-
lung Gber den Bau von Prototypen- und Serienspritz-
gieBwerkzeugen bis zur Abmusterung der Vorserien und
Spritzung von Kleinserienteile. Produkte aus CFK/GFK,
SpritzgieBteile wie Saugrohr, Verkleidungsteile, Olwanne,
Olfiltergehduse, Luftfiltergehéuse und Designabdeckungen
sind dabei einige Produkte aus den gefertigten Werkzeugen.
Bilder: Haimer

den Vorschub verringern mussten, kdnnen wir
jetzt in normaler Geschwindigkeit durchfah-
ren. Da klemmt kein Span, da bricht kein Fra-
ser aus. Wir nutzen alle Mdglichkeiten, Cool
Flash einzusetzen. Denn neben der héheren
Prozesssicherheit sparen wir gegeniiber der
Schwallkiihlung von auBen auch noch am
KSS-Verbrauch.” |

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

Neue Impulse
fiir das
VakuumgieBen

Transparente elastische
GieBmasse mit passen-
dem Silikonsystem

Die Firma ebalta Kunststoff GmbH
bringt speziell fiir das VakuumgieBen
die neue elastische GieBmasse GM 956
auf den Markt. Damit finden Proto-
typen mit gummiartigen Eigenschaften
und elastische Formteile ein transpa-
rentes Produkt, bei dem auch helle Far-
ben sehr leicht einzustellen sind.

Ein groBer Vorteil fir den Anwender ist
die einstellbare Shore Harte A von 30 bis
80. Damit werden mit einem System alle
gewiinschten Harten flexibel abgedeckt.
Fir schnellere Entformungen sind zusatz-
liche Topfzeiteinstellungen durch separate
Beschleuniger moglich. GM 956 hat ein
gutes FlieBverhalten und eine gute Weiter-
reiBfestigkeit, ist quecksilberfrei und als
geruchsloses Material sehr anwendungs-
freundlich. Als passendes Formmaterial
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fur das VakuumgieBen empfiehlt sich die
additionsvernetzende Silikonmasse  Xia-
meter RTV-4234-T4. Das seit Jahrzehnten
etablierte Produkt weist eine sehr geringe
Schrumpfung und hohe MaBgenauigkeit
auf.

Durch ihre transparente Farbe ist ein
genaues Schneiden von Trennlinien gewahr-
leistet. Durch den Einsatz von Verzdgerer
oder Beschleuniger kann die Verarbeitungs-
zeit den individuellen Aufgaben angepasst
werden. So lassen sich zum Beispiel groBe
Werkzeuge problemlos herstellen. Die hohe

Qualitat von Xiameter RTV-4234-T4 ermdg-
licht eine hohe Abformzahl zu erreichen.

Fiir ein rundes Silikonprogramm sorgt die
kondensationsvernetzende GieBmasse Xia-
meter RTV 3481. Das Allrounder-Produkt
wird wegen der guten Polyesterharzbestan-
digkeit und der variablen Vernetzereinstel-
lungen besonders im Kulissenbau von Film-
studios oder bei der Abformung von aufer-
gewohnlichen Kunstobjekten eingesetzt.
Fir weitere Informationen steht ebalta-
Experte Frank Siemon (Tel. +49 9861 7007-
94) zur Verfigung. |

NEUKADUR Klebstoff PMMA

Hochleistungsklebstoff

Metalle
Kunststoffe
Verbundwerkstoffe

NEUKADUR Konstruktionsklebstoffe auf Basis von PMMA, Epoxid, Polyurethan

altropol

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

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

Fax +49 (0) 451-4 99 60 - 20
E-Mail: info@altropol.de
www.altropol.de « www.altrocolor.de
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Geometrien werden schnell
und dbersichtlich zerlegt.
Die dabei entstehende Struktur
kann von Tebis Fertigungs-
schablonen ausgewertet
werden, um automatisch das
richtige Fertigungsverfahren
auszuwahlen.

Die automatisierte
Elektrodenkonstruktion schafft
die Voraussetzungen fiir

die folgende automatische
NC-Berechnung.

Bilder: Tebis

Tebis erleichtert die
Fertigungskonstruktion

Zwischen der Bauteil-Konstruktion und der NC-Programmierung liegt die Fer-
tigungskonstruktion. Denn die Konstruktion liefert iiblicherweise nur den ge-
wiinschten Endzustand des Bauteils und keine fertigungsbedingt erforderlichen
Zwischengeometrien. Und in aller Regel sind die Rohdaten aus der Konstrukti-
on nicht ausreichend fiir eine qualitativ hochwertige NC-Programmierung. Te-
bis bietet eine Vielzahl an Funktionen um die Ausgangsbasis fiir NC-Programme

entscheidend zu verbessern.

Haufig werden Bauteile in einem System kon-
struiert wahrend in einem anderen System
die zur Fertigung notwendigen NC-Pro-
gramme erstellt werden. Schnittstellen iiber-
nehmen den Transport der Daten, doch die
Praxis bestatig, es muss nachgearbeitet wer-
den. Denn was Ubertragen wird bestimmt
das Datenformat und somit kann manche
Information schlicht und einfach nicht wei-
tergegeben werden. Die Tebis Standard-
und Direktschnittstellen (ibertragen Daten
unkompliziert und prazise und bieten eine
ideale Ausgangsbasis. Alle CAD-Elemente
einschlieBlich Struktur, Farben, MaBen oder
auch Feature-Informationen konnen eingele-
sen werden.

Mit umfangreichen Analysefunktionen wer-
den Datenverluste erkannt und Fehler in der
CAD-Datei markiert. Fir den Fertigungspro-
zess relevante Radien, Hinterschnitte, Boh-
rungen oder Planflichen werden sortiert
und farblich markiert. Fehler in den Bautei-
len konnen effektiv repariert werden, denn
Unstimmigkeiten in CAD-Flachen beeinflus-
sen spater das Frasbild ganz entscheidend.

Datenqualitat

je nach Fertigungsverfahren

Nicht fiir alle Bearbeitungen ist eine perfekte
Datenqualitét notwendig, deshalb empfiehlt

1-2013 modell + form

es sich das Werkstiick nach Fertigungsverfah-
ren zu begutachten und einzuteilen. Bauteile
kénnen in Tebis sehr schnell zerlegt und mit
Attributen, Ablagestrukturen oder Farben fiir
verschiedene Bearbeitungen eingeteilt wer-
den. Fiir die 2,5D Bearbeitung werden — falls
nicht bereits vorhanden — Features angelegt.
Fir die anderen Frasbearbeitungen wird die
Oberflache weiter optimiert und Anbaufla-
chen sowie Hilfskurven erzeugt.

Wahrend CAD-Flachen fiir die Elektrodenfer-
tigung extrahiert werden, missen die entste-
henden Kavitaten und weiter Locher, wie bei-
spielsweise Taschen oder Bohrungen, fiir die
3- bzw. 5-Achs Frasbearbeitung geschlossen
werden. Die benétigten Elektroden entstehen
mit wenigen Mausklicks und kénnen bis zum
Einsatz in der Erodiermaschine verwaltet wer-
den. Rohteile konnen {iber mehrere Optionen
konstruiert werden, noch besser ist es aber
den tatsachlichen Rohling zu digitalisieren
und Uber eine Direktankopplung in Tebis ein-
zulesen. Die dabei entstehenden Netzdaten
konnen anschlieBend bei Bedarf angepasst
und schnell optimiert werden.

Verschiedenste Ablage- und Darstellungs-
moglichkeiten im Strukturbaum ermdglichen
es die optimierte und nach Fertigungsverfah-
ren eingeteilte Datei sauber zu strukturieren.
Dann sind die Daten fit fiir Tebis-Fertigungs-
schablonen — auf Knopfdruck entstehen jetzt
NC-Programme. Die Fertigungsschablonen
konnen eigenstandig erstellt oder durch die
Berater der Dienstleistungstochter Tebicon

[ R L g e

Auf einen Blick lasst sich erkennen, wie viele Bohrungen im Bauteil sind sowie welche Durchmesser und Tiefen gebohrt
werden miissen. Wo viel gebohrt werden muss, wie bei diesem Beispiel aus dem Formenbau, ist das sehr von Vorteil.
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angelegt werden — innerhalb einer fiir jedes
Unternehmen ganz individuellen Prozess-
Strukturierung.

Anderungen leicht nachzupflegen
Bauteilanderungen sind der Schrecken einer
jeden Fertigung. Tebis ermdglicht einen Geo-
metrievergleich zwischen alter und geénderter
Datei ohne dass lange Ladevorgange kost-
bare Zeit verschwenden. Anderungen werden
erkannt, isoliert und gesondert nachgepflegt.
Das ist sogar dann noch méglich wenn nie NC-
Programme fiir das Werkstiick bereits fertig-
gestellt sind. Lange Berechnungszeiten fallen
weg, denn nur der geénderte Bereich wird neu
berechnet.

Um madglichst schnell den maximalen Nutzen
zu erreichen, bietet die Dienstleistungstoch-
ter Tebicon auch Prozess-Strukturierungen
fiir Tebis CAD an. Dabei wird die Technologie
optimal in den vorhandenen Konstruktions-
prozess des Kunden eingegliedert. Dies sorgt
fur reibungslosen Durchlauf — auch zwischen
unterschiedlichen eingesetzten Systemen. B

Haben Sie Erfolg mit
PAF 03

und

PAF 75

hartelastische, hochabriebfeste Polyurethangiessharze

sowie

PAF 35

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

Alle Produkte sind kennzeichnungsfrei und einfach zu entsorgen

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

Telefon 07153/83030 . Telefax 07153 / 830310
Internet: www.Resau.de . Email: info@Resau.de
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Effizientes
Softwaretool
fiir CAD-Daten

WorkXPlore: 3D-Viewer
mit zahlreichen Darstel-
lungs- und Analysetools

WorkXPlore 3D kann mit hoher Ge-
schwindigkeit selbst groBe und kom-
plexe Daten aller fithrenden CAD-Sy-
steme direkt importieren, analysieren
und in neutralem Format wieder aus-
geben. So eriibrigt sich fiir viele An-
wender die Anschaffung mehrerer
CAD-Systeme. Der 3D-Viewer ist sicher
kein Konstruktionswerkzeug, aber ei-
ne leistungsstarkes Softwaretool fiir
die gesamte Prozesskette — vom Ein-
kauf, iiber das Angebotswesen, die
Fertigung bis zum Marketing.

Digitales Datenmaterial ist heutzutage die
Basis fiir die gesamte Prozesskette — von der
ersten Idee (iber die Fertigung bis zur Ver-
marktung des fertigen Produkts. Besonders
CAD-Daten werden in nahezu jeder Abteilung
genutzt. Nur dass die Formate der grofen
Systeme eher selten von anderer Software
gelesen werden kénnen.

Abhilfe schafft die Viewer-Software WorkX-
Plore 3D von Sescoi. Sie braucht nur wenig
Speicherplatz und kostet nur einen Bruchteil
eines CAD-Systems, weshalb sie in verschie-
densten Abteilungen eingesetzt werden kann.
Karl Kaminski, Applikationsingenieur bei
Sescoi, hebt hervor, dass ,WorkXPlore sehr
gute Schnittstellen zu allen auf dem Markt
gangigen CAD-Systemen bietet. Dadurch kon-
nen die Anwender deren native Daten einle-
sen und die firr sie wichtigen Informationen
entnehmen.” Die Software eignet sich selbst
fir umfangreichere Konstruktionen mit einer
Baugruppenstruktur. Diese bleibt beim Offnen
der Ursprungsdatei erhalten, und der Anwen-
der sieht die entsprechenden Baugruppenteile
ahnlich wie bei Catia, NX und Co.
WorkXPlore 3D spielt jedoch nicht nur zur
Informationsbeschaffung seine Starken aus,
der Viewer kann auch zur Ausgabe der Daten
in neutralen Formaten wie Step und IGES ver-
wendet werden, die jedes CAD- oder CAM-
System lesen kann. Durch einen solchen Ein-
satz als ,Datenwandler” eriibrigt sich fiir viele
Anwender die teure Anschaffung alternativer
CAD-Systeme.

Wertvolles Kommunikations-

und Analysewerkzeug

WorkXPlore ist jedoch in den Augen Kaminskis
in erster Linie ein wertvolles Kommunikati-
onswerkzeug. Er argumentiert: ,Wenn ich
mir damit die CAD-Datei eines Bauteils auf-
rufe — was (brigens oft deutlich schneller
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WorkXPlore 3D importiert 3D-CAD-Daten aus verschiedenen Systemen in kiirzester Zeit. Bilder: Sescoi

geht als mit der Originalsoftware — kann ich
das Bauteil in verschiedener Weise analysie-
ren. Die gewonnenen Erkenntnisse kann ich in
der Software dokumentieren und das gesamte
Material als Self-Extracting-, sprich als EXE-
Datei abspeichern. Wem auch immer ich diese
Datei schicke, der kann sie auf seinem PC,
auf seinem Laptop, unabhdngig von vorin-
stallierter Software 6ffnen.” Mit dieser Unter-
stiitzung sind Telefonkonferenzen deutlich
effektiver. Und sollte fiir die Diskussion nur
der Datenweg offen stehen, ist auch das ein-
facher als friiher. Denn der Partner kann die
gedffnete Datei wiederum betrachten, rotie-
ren, Messungen vornehmen und selbst Infor-
mationen hinzufiigen.

Das Herz eines 3D-Viewers sind natiirlich
die Analysewerkzeuge. Sie unterstiitzen den
Anwender, Diagnosen durchzufiihren, Monta-
geanweisungen zu erstellen und die Produktion
von 3D-Modellen vorzubereiten. ,In den Ana-
lysemdglichkeiten zeigt sich das Leistungsni-
veau, auf dem sich ein Viewer bewegt”, erklart
Anwendungsspezialist Kaminski. ,WorkX-
Plore bietet viele Funktionen, die sonst nur in
teuren CAD-Systemen vorhanden sind.” So
ermdglichen dynamische Schnitte, das Innere
eines Bauteils oder einer Baugruppe einfach
und genau zu untersuchen. Ein dynamischer
Referenz-Controller erlaubt dem Anwender,
die Schnittebene mit der Maus zu drehen, zu
verschieben oder an einer Kurve entlang zu
fuhren. Die Schnittkurve kann entweder im
3D-Modell oder als eigenes Element angezeigt
sowie via Schnittstellen zu DXF, DWG und
anderen exportiert werden.

Zahlreiche Funktionen zu Analyse

Ein weiteres wertvolles Werkzeug dient der
Analyse von Kriimmungsradien und ebenen
Flachen. Die zu analysierenden Elemente wer-
den automatisch eingefarbt, und die Anwender
konnen diese mittels Label mit genauen MaBen
und Daten versehen. Ebenfalls sofort und auto-
matisch erzeugt WorkXPlore die Begrenzungs-
box eines Objektes, die laut Karl Kaminski, zur
Berechnung von Kosten und Produktionszeiten
verwendet wird. Sie liefert Informationen tiber
die MaBe, das Volumen und das Gewicht der
ausgewahlten Elemente und kann dariiber
hinaus dazu verwendet werden, um das beno-
tigte Rohmaterial fiir die Fertigung optimal zu
bestimmen. Prazise MaBinformationen ermég-
lichen auBerdem die schnelle Berechnung von
Volumina und Flachen. Zusatzliche Daten wie
Objektname, Platzbedarf, Flachenanzahl etc.
runden das Informationsangebot ab.
Formschragen und Hinterschnitte werden
auch bei sehr groBen Bauteilen extrem schnell
berechnet und entsprechend der Ausfor-
mungsachse automatisch eingefarbt. Wenn
der Mauszeiger iiber die entsprechende Flache
fahrt, zeigt das System die prazisen Winkel der
Schragen dynamisch an.

Der automatische Vergleich von 3D-Teilen
zeigt in Echtzeit die Unterschiede zwischen
zwei Versionen eines Modells. Modifikationen
sind durch unterschiedliche Farbgebung fiir
hinzugefiigtes und entferntes Material eindeu-
tig zu erkennen. Karl Kaminski erganzt: ,Bei
WorkXPlore miissen fiir diese Analysefunktion
die beiden Bauteile nicht einmal aus dem glei-
chen CAD-System stammen.”

Vergleich zwischen
CAD-Modell und
Punktewolke bzw.
gefréstes Teil

Farblich
nach GréBe
geordnete
Radien-
analyse

Huntsman Advanced Materials
Airtech

Frekote

Loctite

3M Schleifmitiel

3M Arbeitsschutz

3M Klebstoffe/Klebebinder
Mirka Schleifmittel

Wir suchen
einen Auflendienstmitarbeiter
in Baden-Wiirttemberg und Osterreich.

Die Begren-
zungsbox
eines
Objektes

wird zur
Kosten-
berechnung
verwendet.
Sie liefert
Informationen
liber die
MaBe, das
Volumen und
das Gewicht
der ausgewéhl-
ten Elemente

kunsth
und zu

RenShape®, RenPaste®, RenTool®,

Form-
schrégen
und Hinter-
schnitte wer-
den schnell
berechnet
und farbig
angezeigt.

Einzelne Datensétze kénnen als EXE-Datei an Partner verschickt werden, um diese auch ohne
WorkXPlore in den Entscheidungsprozess einzubinden.

arze
behdr

Epoxid, Polyurethan, Polyester, Methacrylat.

{Schnell-)Gielharze, Laminierharze,

Blockmaterialien, Silicone, Spachtelmassen

Aramid, Carbon, Glasfaser, Mischgewebe,

Gewebe/-bander, Rovings, Schlduch
Abreiligewebe

e,

EP-/PU-/Methacrylat-Kartuschensysteme.

Sekundenkleber. Sprithkleber

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

wotatik-/Rotationsmischer, Schleifmittel,
g guhehﬁr Resin Infusion,
Werkzeuge. Gesundheitsschutzartikel
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Karl Kaminski: ,, WorkXPlore ist in meinen Augen ein auBerst
wertvolles Kommunikationstool. ”

VermaBung - schnell und sicher

Fir die VermaBung ist eine hohe Prazision
— ausgehend vom 3D-Modell — notwen-
dig. Vordefinierte Auswahl-Modi (Punkte,
2D-Objekte, Flachen, Oberflachen etc. sor-
gen fiir schnelle und sichere Ergebnisse.
Die Méglichkeit zum automatischen Verma-
Ben, das sich an charakteristischen Punk-
ten des Objektes orientiert, vereinfacht die
Arbeit zusatzlich. Viewer-Spezialist Kaminski
weist darauf hin, dass beim Sescoi-Produkt
WorkXPlore weiterfiihrende Madglichkeiten
fiir Experten vorhanden sind: ,Sie konnen
Punktewolken von 3D-Tastern oder beriih-
rungslosen Systemen einlesen und mit den
OriginalmaBen der CAD-Zeichnung abglei-
chen. Auch lassen sich Kontrollpunktdateien
fir die Ubertragung an 3D-Messwerkzeuge
und NC-Maschinen erzeugen.”

Weitere Mdglichkeiten bieten die Animati-
onsféhigkeiten des 3D-Viewers. Damit kon-
nen Anwender Explosionsansichten erzeugen
oder die Bewegung von Baugruppen darstel-
len, um zum Beispiel eine dynamische Kollisi-
onsanalyse durchzufiihren oder Montageme-
chanismen zu iiberpriifen. Aus der Animation
ableitbare Videos eignen sich, um Kunden

und Teammitgliedern dynamische Prozesse
zu verdeutlichen. Auch zur Dokumentation
und fiir Vercffentlichungen stehen hilfreiche
Funktionen zur Verfiigung

Kein Expertenwissen notwendig

Der gebotene Leistungsumfang lasst schon
beinahe einen ahnlich schwierigen Umgang
wie mit einem CAD-System erwarten. Dem
widerspricht ~ Anwendungsingenieur  Karl
Kaminski, der viel bei Kunden unterwegs
ist, deutlich: ,WorkXPlore ist — wie auch
die anderen Sescoi-Produkte — einfach zu
bedienen. Der Schulungsaufwand ist mini-
mal, denn schlieBlich sollen Mitarbeiter
auch ohne fortgeschrittene CAD-Kenntnisse
in der Lage sein, mit diesem Kommunikati-
onswerkzeug ihre Expertise zu dokumentie-
ren und auszutauschen.” Fir viele Einsatz-
falle stellt das Programm sogar vordefinierte
Szenen zur Verfiigung: Die Konfiguration, die
Ansichten und Orientierungen dieser Szenen
werden zusammen mit Anmerkungen, Labels
und MaBen gespeichert. Anwender kdnnen
50 leicht von Screen zu Screen wechseln, und
finden stets die vom Ersteller bevorzugte
Konfiguration vor. |

Controlling- und Planungslosung fiir den

Werkzeug- und
Formenbau

Der Einsatz von Kapazitats-Planungs-
Software im Werkzeug- und Formen-
bau sorgt nicht nur fiir eine bessere
Auslastung und mehr Uberblick, son-
dern auch fiir volle Auftragsbiicher.
Immer héaufiger taucht bei der Verga-
be von Werkzeugauftrigen die Frage
nach professionellen Hilfsmitteln zur
Planung und Ubersicht der Projekte
auf. Der IKOffice-MoldManager ist hier
gern gesehen.

Manuell gefiihrte Excel-Listen sind teure und
haufig ungenaue Hilfsmittel zur Bewaltigung
der alltaglichen Planungs- und Controlling-
Aufgaben im Werkzeug und Formenbau. Auch
sind die Auftraggeber immer seltener bereit,
einen Vormittag lang auf die aufwandige
Aktualisierung einer Excel-Tabelle zur Darstel-
lung des Projektstands zu warten - und dies
gilt bei Weitem nicht nur fiir die Automobi-
listen.

Der Mangel an leistungsféhiger Planungssoft-
ware hat in den vergangenen Jahren zu einer
Flut von Excel-Tabellen in den Unternehmen
gefiihrt. Hier werden Vor- und Nachkalkulati-
onen, Planungsinformationen ja sogar Ange-
bote, Auftragslisten und Adressen gespei-
chert. Die Auswertung und Aufbereitung die-
ser Informationen gestaltet sich in der Regel
schwierig und nimmt enorme Zeit in Anspruch.
Dies wiederum spiirt der Auftraggeber beim
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Werkzeugbau-Planung mit grafischer Unterstiitzung

Abfordern der Projektstande oder im schlimm-
sten Fall an mangelnder Zuverlassigkeit.

,Der Einsatz eines Instruments, welches allen
Beteiligten den Zustand der Fertigung transpa-
rent darstellt und Auswirkungen von Maschi-
nenausfall, Krankheit, und unerwarteten
Bearbeitungsarten und -Zeiten aufzeigt, wirkt
vielseitig!”, sagt Ingo Kuhlmann, Geschafts-
fuhrer der IKOffice GmbH. ,GegenmaBnah-
men kénnen gezielter eingeleitet werden und
sind erfolgreicher. Kapazitatsfreiraume wer-
den visualisiert und konnen lukrativ genutzt
werden. Nicht zuletzt ist gute Planung der
feine Unterschied, den sich der Kunde durch-
aus etwas kosten lasst”, fiigt er an.

IKOffice bietet die aktive Unterstiitzung bei
der Uberfiihrung bestehender Informationen
und Daten aus Excel oder anderen digitalen

Systemen in die Werkzeugbau-Planungs-
software MoldManager an, sodass das neue
System sofort nutzbar wird. Weiterhin stehen
erfahrene Mitarbeiter auch fiir den Zeitraum
der Systemintegration auf Wunsch vor Ort zur
Verfiigung. Je nach Umfang werden hier 3 bis
6 Wochen veranschlagt. Das System wird also
mit allen Stamm- und Bewegungsdaten, die
zur Verfiigung gestellt werden konnen, gelie-
fert und kann seine Starken sofort ausspielen.
Der Einsatz des MoldManagers kann sich
schon nach wenigen Monaten amortisieren.
IKOffice stellt auf ihrer Homepage (www.
ikoffice.de) einen Amortisationsrechner zum
kostenlosen Download zur Verfiigung. Hier
kann jeder durch die Eingabe weniger Eck-
daten den Return On Investment ausgehend
von einer Standardinstallation ermitteln. 1

Neue elastische VakuumgiefSmasse GM 956

Farbenvielfalt einfach gemacht

Spezialkunstharze Halbzeuge Hilfsstoffe

Eigenschaften:

- transparent
- geruchlos
- Shore Hdrte A einstellbar von 30 bis 80

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

Silikone

epalta_

Losung zur Form
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Neuer Internetauftritt der Firma ebalta

Erweiterung des Casting Advisers

ebalta . P
. - gesamte, mit Bildern belegte Uber- Zur GIFA 2011 hat der Bundesver- gramm unterstiitzt den Konstrukteur ~ :
. SIS, JH— sicht mit allen ebalta-Produkten. band der Deutschen GieBerei-Industrie  und Gussanwender darin, eine bau- ; e 0 ) S
e ===—rer: [ - rr—

Pty e ; - s e Unter der Rubrik , Anwendungen” (BDG) den Casting Adviser vorgestellt, teil- und belastungsgerechte Auswahl

ein Programm, das Konstrukteure und  aus der Vielzahl an Gusswerkstoffen e L mm
Gussanwender darin unterstiitzt, eine  und GieBverfahren zu treffen und sich s e —
bauteil- und belastungsgerechte Aus-  néher mit diesen vertraut zu machen.
wahl aus der Vielzahl an Gusswerk-  Nutzer geben das Anforderungsprofilin
stoffen und GieBverfahren zu treffen.  zwei Schritten ein: zunéchst die gefor-
Das Programm wurde nun um eine derten mechanischen Kennwerte und
neue Funktion erweitert. ggf. weitere Eigenschaften. Im zweiten
Schritt macht man Angaben zur Geo-
Die Riickwdrtssuche, mit der man die  metrie, zu Toleranzen und avisierten
genormten Werkstoffkennwerte und -eigen-  Stiickzahlen des Bauteils. Als Ergeb-
schaften durch Eingabe einer Werkstoffbe-  nis erhalten man eine Auflistung von -
zeichnung, einer Werkstoffnummer oder  in Frage kommenden Gusswerkstoffen und  Den casting Adviser findet man auf der technischen Website
Norm in Erfahrung bringen kann. Hierfir  GieBverfahren, zu denen man bei Bedarf wei-  des BDG unter www.kug.bdguss.de/index.php?id=188.
schopft der Casting Adviser aus einer Daten-  terfiihrende Informationen anfordern kann.
bank von iiber 500 Gusswerkstoffen. Das Pro-  Die Nutzung des Programms ist kostenfrei. M

e [Gsung. Leistung. Leidenschaft e

S — erhalten Interessenten aber auch
eine spezifische, auf ihr Projekt
- M abgestimmte  Produktempfehlung.
- - L o R Die Suche nach einem bestimmten
—— : : Produkt ist wesentlich einfacher, da
. m diese in einem einzigen Feld oben
e S R — . rechts auf jeder Seite gestartet wer-
—_ — den kann. Die Downloads sind tiber-
F o 3 sichtlicher und mit Bildern versehen,
e um die Auswahl zu vereinfachen.
— W Dazu kommen neue Bereiche wie
Meilensteine, Management und
Service. Wie bisher bleibt ein beson-
Mit einer griindlich iiberarbeiteten, Das neue Webangebot hat ein modernes  derer Schwerpunkt der Website der Bereich
neuen Webprasenz prasentiert sich die  Outfit mit einer Navigation bekommen, die  ,Kontakt”. Hier prasentiert sich die gesamte

Auf die Wendel kommt es an
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Firma ebalta Kunststoff GmbH, Her-
steller von Epoxid- und Polyurethan-
harzen, im Internet.

Tartler: Neues
Einwegmischer-Portfolio
fiir die Kunstharz-
Verarbeitung

Anlagenbauer Tartler hat sein Sorti-
ment an rotierenden Einwegmischern
neu aufgestellt und erweitert. Damit
bietet der Spezialist fiir Kunstharz-Do-
sier- und Mischtechnik nun eine Aus-
wahl von 17 verschiedenen Standard-
mischern. Sie unterscheiden sich nicht
nur in Durchmesser und Ldnge, son-
dern vor allem durch ihre Wendelgeo-
metrie. Auf diese Weise lasst sich fiir
jeden Anwendungsfall der optimale
Mischer einsetzen.

Rotierende Einwegmischer bilden die Speer-
spitze einer Kunstharz-Dosier- und Mischan-
lage. Unmittelbar vor der Applikation erfolgt
hier auf einer Strecke von nur wenigen Zen-
timetern die letzte Phase der Vermischung
von Harz, Harter und weiteren Komponenten.
Was dabei im Inneren des Mischers geschieht
hat maBgeblichen Einfluss auf die Qualitat
des polymeren Outputs und wird entschei-
dend mitbestimmt von der Geometrie der
Mischwendel (Forderspirale).

Anlagenbauer Tartler, einer der fiihrenden
deutschen Hersteller von Dosier- und Mischsy-
stemen fiir die wirtschaftliche Kunstharz-Ver-
arbeitung, arbeitet daher seit jeher konsequent
an der Weiterentwicklung der Einwegmischer.
Im Rahmen seines standigen Verbesserungs-
prozesses hat das Unternehmen sein Mischer-
Sortiment vor wenigen Wochen nun komplett
neu aufgestellt und durch zahlreiche Varian-
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anwendungsfreundlicher ist als die bisherige.
Kunden haben die Mdglichkeit, das fiir sie pas-
sende Produkt schneller und iibersichtlicher zu
finden. Auf einen Blick sieht der Anwender die

In den rotierenden Einwegmischern
von Tartler erfolgt unmittelbar vor
der Applikation auf nur wenigen
Zentimetern die letzte Phase der
Vermischung von Harz, Harter und
weiteren Komponenten. Was dabei
im Inneren des Mischers geschieht
hat maBgeblichen Einfluss auf die
Qualitat des polymeren Outputs.
Bild: Tartler

ten erweitert. Es besteht jetzt aus 17 Stan-
dard-Ausfiihrungen mit Langen von 50 bis
250 Millimetern, Durchmessern von 6 bis 35
Millimetern und verschiedenen Wendelgeo-
metrien. Diese Auswahl bietet dem Anwen-
der die Maglichkeit, fiir seinen konkreten Ein-
satzfall stets den optimalen Einwegmischer
(Mischwendel und Hdlse) zu nutzen.

Neue Generation im Anmarsch

Unter anderem beinhaltet das neue Tartler-
Sortiment mit den Typen 22/04 und 35/04
zwei dynamische Kunststoffmischer, die eine
preiswerte Alternative zu teuren Stahlmi-
schern darstellen. Und (iber das neue Stan-
dard-Portfolio hinaus bietet das Unternehmen
ein weiteres innovatives Highlight: Einen Ein-
wegmischer mit segmentierter Wendel. ,Das
ist der Vorlaufer einer neuen Generation von
Mischern. Er hat die doppelte Anzahl von
Mischpunkten und erzielt bei halbierter Dreh-
zahl eine deutlich bessere Durchmischung”,

Vertriebsmannschaft mit neuen Bildern. In
Kiirze wird die Seite auch fiir Smartphones mit
einem sogenannten Responsive Design gestal-
tet. Mehr Infos unter www.ebalta.de. [ |

sagt Firmenchef Udo Tartler. Die Konstruk-
tion dieses hocheffizienten und zugleich Ener-
gie sparenden Mischers ist zum Patent ange-
meldet. Mit der Markteinfihrung ist im Marz
2013 zu rechnen.

Tartler gehort zu den fiihrenden Herstellern
von Mehr-Komponenten-Anlagen zum Dosie-
ren und Mischen von Epoxydharzen und Poly-
urethanen. Es stattet fast alle groBen Wind-
kraft-Anlagenbauer sowie zahlreiche Herstel-
ler in Flugzeugbau, Schiffbau, Elektrotechnik
sowie dem Werkzeug- und Formenbau mit
seinen Systemldsungen aus. Seine Mischer
stellt das Unternehmen in eigenen SpritzgieB-
Produktionslinien selbst her. Dabei ist es auch
in der Lage, kundenspezifische Mischertypen
anzufertigen. Alle dynamischen Einweg-
mischer des Standard-Sortiments werden im
Set zu 50 Stiick und mit den passenden Hiil-
sen angeboten. Sie sind auch iber den neuen
Webshop von Tartler (www.tartler.com/shop)
direkt zu bestellen. [ |

Unsere Chemie wird Sie begeistern!

Der Schweizer Sika Konzern kann auf eine iiber 100-jahrige Erfolgsgeschichte
zuriickblicken. Mit 15 000 Beschaftigten in iiber 70 Landern ist Sika einer
der international fithrenden Anbieter chemischer Losungen fiir Bau und
Industrie, mit Technologien zum Kleben, Dichten, Dampfen, Verstarken
und Schiitzen. In Deutschland haben ftber 1000 Mitarbeiter/innen
bedeutenden Anteil an den nachhaltigen Unternehmensleistungen.

Zur Verstarkung unserer Business Unit Tooling & Composites suchen wir eine/n

Verkaufsherater/in

Region Mitte/Nord

Aufgrund Ihrer Personlichkeit, Ausstrahlung und Erfahrung sowie lhres verkéuferischen Konnens sind
Sie in der Lage, zielgerichtet Neukunden zu gewinnen. Mit Gespiir und konsequentem Erfolgswillen bauen
Sie die Kontakte durch eigenverantwortliche Projektarbeit aus. Unseren langjahrigen Kundenstamm vor Ort
betreuen Sie weiterhin aktiv und eigenverantwortlich. Sie sind der/die qualifizierte Ansprechpartner/in fiir lhre
Kunden und kénnen unsere Produkte professionell prasentieren.

Sie haben ein abgeschlossenes chemisch-technisches bzw. kaufménnisches Studium oder eine praktische
Ausbildung (vorzugsweise als Modell-, Formen- bzw. Werkzeugbauer/in) mit mehrjahriger Berufserfahrung im
Vertrieb erkldrungsbediirftiger Produkte. Kenntnisse der Kunststoffchemie sind fiir diese Position von Vorteil. Sie
sind es gewohnt, unternehmerisch zu denken und zu handeln. Ihre Begeisterungsféhigkeit, lhre Motivation und
Ihr hohes Engagement helfen lhnen, zielgerichtet mit Kunden zum Abschluss zu kommen. Sie haben Freude und
die Bereitschaft zu Reisen und wohnen idealerweise im Vertriebsgebiet.

Wir bieten lhnen einen Einstieg in ein global agierendes Unternehmen, das seit Jahren auf Expansionskurs
ist. Eine attraktive, leistungsorientierte Vergiitung (z.B. Firmenwagen auch zur privaten Nutzung, technische
Ausstattung fiir Inr Home-Office) sowie Weiterbildungsmdglichkeiten mit beruflichen Perspektiven.

Bitte bewerben Sie sich iiber unser Stellenportal im Internet. Fiir erste Informationen nehmen Sie bitte Kontakt
mit unserem Verkaufsleiter, Herrn Christian Gébel, unter der Telefonnummer 07125/940-4804 auf.

Sika Deutschland GmbH 3, | Lo Lo
(@ Geschaftsbereich Personal wl@Net 5 §°é E =B =
Kornwestheimer StraBe 103-107 | 70439 Stuttgart | www.skade @ g [ R s

REG.NR.39116
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Von Profis fiir Profis: Auf den Anwendertagen wurde nicht nur referiert und im Plenum rege diskutiert, sondern auch Erfahrungen
untereinander ausgetauscht. Regen Zuspruch hatte auch das Support-Center, wo individuelle Fragen beantwortet wurden.

ild: ms.mediaservice

Know-how-Update fur
CAM-Profis Delcam-Anwendertage:

Neuerungen und Entwicklung

Das im Taunus nahe Wieshaden gelegene Niedernhausen war Schauplatz der An-
wendertage, zu denen die Delcam GmbH Ende letzten Jahres eingeladen hatte.
An jeweils einem Tag standen die beiden CAM-Produkte PowerMILL und Fea-
tureCAM sowie Delcams Mess- und Priifsoftware PowerINSPECT auf der Agen-
da. Parallel dazu gab es einen ArtCAM-Anwendertag sowie zusatzliche Profi-
Workshops, unter anderem fiir PowerSHAPE.

Welch groBen Stellenwert die Veranstaltung
bei den deutschen Delcam-Kunden einnimmt,
zeigte sich in der Teilnehmerzahl: Uber 130
Anwender waren in Niederhausen dabei. Ein
Schwerpunkt der Anwendertage war natrlich
die Highend-Frassoftware PowerMILL, neben
PowerINSPECT Delcams umsatzstarkstes Pro-
dukt in Deutschland. Alleine in die aktuelle
Version 2012 R2 hat Delcam tiber 50 Verbes-
serungen und Erweiterungen implementiert,
darunter die wesentlich verbesserten Darstel-
lungsméglichkeiten bei der Maschinensimula-
tion, die Schruppvariante , Stufenschnitt” von
unten nach oben oder das Polarfrasen mit der
C-Achse, die von den Delcam-Referenten vor-
gestellt, ausfihrlich erklart — und im Plenum,
manchmal auch kritisch, diskutiert wurden.

Frasbearbeitung revolutioniert

Zu den spektakularsten Neuerungen der Ver-
sion 2013 von PowerMILL zdhlt die neue
Z-Ebenen-Schruppstrategie Vortex, eine von
Delcam zum Patent angemeldete Eigenent-
wicklung, mit der sich die Bearbeitungs-
zeiten bis zu 60 Prozent reduzieren lassen, bei
gleichzeitig verlangerter Standzeit der Werk-
zeuge. ,Vortex kontrolliert den Umschlin-
gungswinkel (iber den gesamten Werkzeug-
weg hinweg und benutzt so (iberall die glei-
chen Schnittparameter wie auf einer geraden
Kontur. Dies sorgt fiir eine absolut konstante
Schnittgeschwindigkeit bei groBtmadglichen
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Zustellungen”, brachte Walter van Doorne,
Leiter Technik bei der Delcam GmbH, die
Arbeitsweise der neuen HSC-Strategie auf den
Punkt.

Dass sich Vortex zum konventionellen Schrup-
pen auch hérbar unterscheidet, wurde an zwei
Filmen deutlich: Das konventionelle Schruppen
erzeugt verschiedene Tonhéhen, die auf Uber-

lastung und Vibration hinweisen. Im gleichzei-
tig zu sehenden zweiten Film wurde die iden-
tische Kontur auf derselben Maschine per Vor-
tex gefrast. Das Werkstlick war nicht nur in
der Halfte der Zeit fertiggestellt, sondern die
Tonlage blieb beim Schruppen immer gleich.
.Ein Beweis fiir die gleichbleibend optimalen
Schnittbedingungen”, so Walter van Doorne.

Featureerkennung auf dem Vormarsch
Uber Vortex verfiigt auch die 2013er Version
von FeatureCAM, Delcams ,CAM-Allroun-
der”, mit dem sich dank ausgekliigelter Featu-
retechnologien NC-Programme zum 2D- und
3D-Frasen, Drehen, Drehfrasen und Drahtero-
dieren besonders schnell und teilweise sogar
automatisch generieren lassen. Das modular
aufgebaute CAM-System kann auch hierzu-
lande auf eine immer gréBer werdende Fange-
meinde verweisen. In Niedernhausen wurde
nicht nur detailliert auf die vielen neuen Funk-
tionen und den damit verbundenen Mdglich-
keiten der aktuellen und kommenden Version
von FeatureCAM eingegangen, sondern auch
auf grundsétzliche Fragen der Featureerken-
nung.

Die diskutierten Themen erstreckten sich von,
wann und wo sich die Featuretechnologie
am besten sinnvoll einsetzen I3sst, tiber den
Umgang mit Makros, bis hin zur Frage, ob ein
fir PowerMILL geschriebener Postprozessor
auch mit FeatureCAM optimal funktioniert.
Obwohl einige Punkte kontrovers diskutiert
wurden, waren sich am Schluss alle Teilneh-
mer einig: Bei sehr vielen Fertigungsaufga-
ben lasst sich mit der Einbindung der Featu-
reerkennung die Programmierzeit stark redu-
zieren.

Messtechnik wird multifunktional

PowerINSPECT hat im Laufe der Jahre funkti-
onal immer mehr zugelegt und zahlt heute zu
den fiihrenden hardwareunabhangigen Soft-
waretools, mit denen sich geformte Flachen
und Regelgeometrien gegen das 3D-CAD-
Modell messen lassen. Und dass die Méglich-
keiten von PowerINSPECT noch lange nicht

Walter van Doorne, Leiter Technik bei der Delcam GmbH, in einer der Arbeitsgruppen, in denen von den Teilnehmern Kritik und

Wiinsche zum Thema PowerMILL formuliert wurden.

Bild: ms.mediaservice

Mit MachineDNA hat Delcam auf der Euro-
Mold 2012 eine weitere bemerkenswerte
Neuheit gezeigt. Mit dieser Technologie wer-
den die individuellen Eigenschaften der Werk-
zeugmaschine und der verwendeten Steue-
rung (CNC) ermittelt und an PowerMILL wei-
tergeleitet. Erfasst werden beispielsweise
Parameter wie der kleinste Radius, der ohne
Vorschubverlust gefahren werden kann, die

Vortex benutzt
auch bei starken
Kriimmungen
die gleichen
optimalen
Schnittpara-
meter wie auf
einer geraden
Kontur.

Bilder: Delcam

MachineDNA im Rampenlicht

bestmdgliche Punkteverteilung in Konturen
oder die Art der Ubergange zwischen Linien
und Kreisen.

Diese Eigenschaften sind bei Werkzeugma-
schinen unterschiedlich und haben einen nicht
unerheblichen Einfluss auf das Frasergebnis.
MachineDNA interpretiert diese Parameter und
sorgt fiir eine optimale Frasstrategie, die exakt
auf die jeweilige Maschine abgestimmt ist.

ausgereizt sind, macht die Version 2012 und
das noch neue Release 2 deutlich, mit dem
PowerINSPECT unter anderem zum vollwer-
tigen Reverse Engineering Tool wird. Ein wei-
teres Beispiel dafiir, was alles geht, ist Clay-
MILLING, ein spezielles CAM-System, das eng
verzahnt mit PowerINSPECT Design und mit
dem gleichen Look and Feel das Clay- und
Hartschaumfrasen auf Koordinatenmessge-
raten (KMG) ermdglicht. Mit dieser Losung,
die zusammen mit Stiefelmayer Messtechnik
entwickelt wurde, digitalisiert und frast man
beispielsweise bei einem namhaften Automo-
bilhersteller in Miinchen im Rahmen der Desi-
gnphase Eins-zu-eins-Modelle aus Clay direkt
auf der Messmaschine. [ |

----- o

Alfred Lienow oHG

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

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

Modellschriften:

Dubel:
MeRwerkzeuge:

Schlitzdiisen:
FraBwerkzeuge:

Modellraspeln:

Kunststoffe:

Wir liefern alle

Aus Kunststoff, Messing, Weissmetall

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

Aus Messing, Stahl, Kunststoff

Schaftfraser fiir Holz, Metall und Kunststoff

MetallfraRer: alle Gradzahlen

DICK-Raspeln, Turboraspeln, Turbofraser, Riffelfeilen,

Riffelraspeln, Prazisionsfeilen, Fraserfeilen

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

DE-STA-CO

Metallerzeugnisse

& Spanner

G476 Kormberg-oherdehstadt

ENMalHvelKaul@alireilenoWwile)
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Die CAD/CAM-L6sung VISI richtet sich speziell auf die Bediirfnisse des Werkzeug-

und Formenbaus aus. In der neuen Version 20 hat die Mecadat CAD/CAM Compu-
tersysteme GmbH viele neue und leistungsstarke Features in allen Modulen vor-

gestelit.

.50 gibt es VISI Flow, das Modul fiir die rhe-
ologische Analyse, nun in einer 64bit Version.
Es beinhaltet vor allem Verbesserungen im
sequentiellen Anspritzen, dem Gasinnendruck
und dem Umspritzen. Neu ist die Simulation
von konturnahen Kiihlungssystemen,” berich-
tet Ralph Schmitt, Geschaftsfiihrer von Meca-
dat. Zu den wichtigsten, neuen Features in
VISI V20 gehéren:

Durch signifikante Erweiterungen in der Gra-
fik besteht nun unter anderem die Mdglich-

Fiillsimulation mit
konturnaher Kiihlung
in VISI 20

keit, vor dem Offnen der Datei eine schnelle
3D-Vorschau zu verwenden, in der das Bau-
teil dynamisch gedreht und gezoomt werden
kann.

Die neue kinematische Simulation ermdgli-
cht durch die Zuweisung von Zwangsbedin-
gungen die Bewegungsart und -richtung von
Bauteilen festzulegen, so dass eine realistische
Simulation der Kinematik einer Konstruktion
abgebildet werden kann. Hierbei werden auch
Kollisionen erkannt und angezeigt.

Die neuen Algorithmen zur Berechnung
der Werkzeugwege beinhalten innovative,
hybride Schruppstrategien, eine verbesserte
Restmaterialbearbeitung, ein neues 5-Ach-
sen Abwalzfrasen sowie ein neues 5-Achsen
Schruppen. Mit der neuen, hybriden Schrupp-
strategie werden Eilgangbewegungen mas-
siv reduziert und Eintauchbewegungen in das
Material vermieden.

Eine der wichtigsten Neuheiten im CAM-
Bereich ist ein extrem leistungsfahiges Modul,
mit dem freie Rechenkapazitaten anderer
Rechner im gleichen Netzwerk genutzt wer-

Kinematische
Simulation
in VISI 20

den konnen. ,Weitere neue Features im
CAM-Bereich stellen eine verbesserte Kol-
lisionskontrolle, eine neue und optimierte
Feature Erkennung, die Unterstiitzung fiir
weitere Werkzeugformen sowie ein neues,
dynamisches Restmodell dar. Letzteres repra-
sentiert automatisch nach jeder Bearbeitung
den aktuellen Fertigungsstand des Modells”,
fugt Ralph Schmitt hinzu. Auf der jlingsten
EuroMold prasentierte Mecadat auBerdem die
neue , Team Edition”, mit der mehrere Benut-
zer an derselben Konstruktion arbeiten kon-
nen. |

Neuer Messkopf erh6ht Produktivitat

Hochgenaue und flexible Messungen dank VAST XTR gold

Mit dem neuen Messkopf VAST XTR gold von Carl Zeiss sind in der Industriel-
len Messtechnik gleichzeitig flexible und hochgenaue Messungen méglich, die
die Produktivitdt und Flexibilitat fir den Anwender deutlich erhéhen. Dank ei-
ner integrierten Drehachse positioniert VAST XTR gold das Tastersystem in Rich-
tung der zu messenden Teilstruktur, passt sich komplexen Werkstiickgeometrien

an und gelangt so fast iiberall hin.

B, -

Der neue Messkopf VAST XTR gold. Bild: Zeiss
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Bisher musste sich ein Anwender entschei-
den zwischen einem flexiblen, aber nicht fur
hdchste Genauigkeiten ausgelegten Rastdreh-
schwenkgelenk mit passivem Scanning oder
einem fest eingebauten scannenden Messkopf,
der genauer, aber gleichzeitig weniger flexibel
ist. Mit dem VAST XTR gold kénnen beide Vor-
teile kombiniert werden. Wichtigstes Merk-
mal ist seine integrierte Drehachse. , Dadurch
kann ein Tastersystem in Abstanden von je 15
Grad beliebig weit gedreht und so immer im
richtigen Winkel zum Bauteil positioniert wer-
den”, sagt Andreas Bucher, Produktmanager
bei Carl Zeiss IMT. Fiir spezielle Anwendungen
kann dieser Wert aber auch mit Tastersyste-
men auf alle beliebigen Winkel eingestellt wer-
den. Der VAST XTR gold ist fiir lange, schwere
Taster von bis zu 350 Millimeter Lange und bis
zu 500 Gramm Gewicht ausgelegt.

VAST navigator und VAST Performance
Funktion

Der Messkopf unterstiitzt die Navigator- und
Performance-Funktionen. VAST navigator ist

ein Expertensystem, das die Messgeschwin-
digkeit fir die gewiinschte Genauigkeit opti-
miert. Mit der VAST Performance Funktion
kann der Taster Uber unterbrochene Konturen
ohne EinbuBen in Geschwindigkeit oder Prazi-
sion fahren. Beide Funktionen fiihren zu deut-
licher Effizienzsteigerung.

Mit VAST XTR gold Messkopfen profitieren
Anwender in mehrerlei Hinsicht. Zum einen
sparen Bediener vor allem Zeit, da weniger
Tastersysteme und Tasteranpassungen erfor-
derlich sind. Zum anderen kénnen Material-
kosten eigespart werden, da weniger Taster-
systeme bendtigt werden. Ausgestattet mit
der Prazision eines herkdmmlichen ,festen”
Tasters, eignet sich der neue Messkopf perfekt
fiir Teile mit vielen Kenndaten und Winkelposi-
tionen, wie es etwa bei Getriebegehausen fiir
Hubschrauber und Lokomotiven der Fall ist.
Der VAST XTR gold ist auch geeignet fiir rotati-
onssymmetrische Werkstiicke wie Beliiftungs-
getriebe und Turbinen. Er bietet dem Anwen-
der mehr Flexibilitat. Zusatzliche Wechsel der
Tastersysteme entfallen und durch die Aus-
nutzung des Messvolumens wird die Effizienz
gesteigert und hohere Genauigkeit sicherge-
stellt.

Der VAST XTR gold ist derzeit fiir folgende
Systeme von ZEISS erhéltlich: ACCURA 1,
GageMax, PRISMO und MMZ T II. |
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Betriebe halten an dualer Ausbildung fest ~Nachfrageorientierte”
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Ergebnisse einer reprasentativen BIBB-Betriebshefragung

[ S

—
—

Mehr als ein Drittel der knapp 470.000 ausbhildenden Betriebe in Deutschland
hat inzwischen groBe Schwierigkeiten bei der Besetzung seiner Ausbildungs-
stellen. Dennoch wollen die Unternehmen nicht aus der betrieblichen Ausbil-
dung aussteigen oder ihr Ausbildungsstellenangebot reduzieren.

Im Gegenteil: Rund 75 Prozent der vom Bun-
desinstitut fiir Berufsbildung (BIBB) befragten
Betriebe wollen in den nachsten drei Jahren
unverandert an ihren Ausbildungsaktivitaten
festhalten, 16 Prozent planen sogar eine Aus-
weitung ihrer Kapazitaten. Lediglich 7,4 Pro-
zent sehen sich gezwungen, ihre Angebote
zu reduzieren, und nur 1,4 Prozent planen

markt durchaus realistisch ein: Drei von vier
Betrieben rechnen namlich damit, dass die
Probleme, ausreichend geeignete Bewerber
fur ihre Ausbildungsstellen zu finden, eher
noch zunehmen werden. Generell — so die
Autoren der Studie — wird sich der demogra-
fische Umbruch und der Strukturwandel unter
den Schulabgangern mit der anhaltenden

@ Betriebe in Regionen, in denen sich die
Ausbildungsverhaltnisse durch den Riick-
gang der Bewerber um Ausbildungsstellen
zunehmend entspannen,

Betriebe in Regionen, in denen die Anteile

der Schulabganger mit hoheren Abschlis-

sen bereits hoch sind beziehungsweise weiter
zunehmen werden.

Um Problemen bei der Rekrutierung von

Bewerbern vorzubeugen, raten die Auto-

ren den betroffenen Betrieben zu prak-

tischen MaBnahmen, um ihre Ausgangs-
situation nachhaltig zu verbessern. Hierzu
gehdre zum Beispiel eine breitere Palette
an Rekrutierungsstrategien: Je personlicher
und konkreter die Kontaktaufnahme zu den
Jugendlichen erfolge und je mehr Einblick
den Jugendlichen in die angebotenen Aus-
bildungsberufe, zum Beispiel durch Praktika
oder Betriebsbesichtigungen, gewahrt werde,
desto besser entwickelten sich die Chancen
der Betriebe, zu einem Vertragsabschluss

Angebote |

Die ,neue” Holzfachschule Bad Wil-
dungen soll enger an die Verbédnde
der Holzwirtschaft angebunden wer-
den.

Um auf Dauer auch angesichts des demo-
graphischen Wandels und der damit einher-
gehenden riicklaufigen Ausbildungszahlen
die notwendige Auslastung der Schule zu
erzielen, ist die Entwicklung passgenauer
und vor allem auch , nachfrageorientierter”
Fort- und Weiterbildungsangebote fiir die
Branche notwendig. Aus diesem Grund
wurde ein Beirat gebildet, der aus jeweils
einem Reprasentanten der Branchen Holz-
verarbeitung, Holzbearbeitung, Model- und
Formenbau, Holzhandel, Verpacker und Hol-
zindustrie sowie zukinftig auch der Bestat-
ter bestehen soll.

Hinzu kommen — quasi als , Spiegelspezia-

Die Mitglieder des

. . . - u — Beirats der Holz-

den die bereits bestehenden Probleme bei der ko n ZI I e re n fachschule Bad Wil-
Trotz Rekrutie- Suche nach Bewerbern eher noch zunehmen: dungen (v..n.r:
Z;gngl’f,’;’f,:f;fj"' @ Handwerksbetriebe und generell Kleinst- Eg‘;ﬁe';v’,‘;,’jzyglo g
augh Modell- getrlege SOW|e klelnelreZr(r)."étEEI:a?tdISChe Holzfachschule Carsten FfitZSChin’!J,
und Formen- etriebe mit weniger als eschattigten, = . Thomas Wend,
gzzg*gtg':‘;fa o @ Betriebe in den neuen Bundesléndern, Bad Wlldungen' %;Zaﬁfa;veﬁﬁy
bleibt die Not- ° Bemibi mi elpemdAu;bgltjungsztlgllﬁn- Fachbeirat sorgt o
wendigkeit der angebot in Berufen, die bei Jugendlichen . . Michael Biicking
il zu wenig bekannt oder von diesen als nicht fur Amedung i Lt
Ausbildung trakti . hitzt d - Behets-Oschmann.
unbestritten. attraktiv genug eingeschatzt werden, der Verbande

Bundesfachschule

Modellbau Bad Wildungen
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den vollstandigen Ausstieg, so die Ergebnisse  Tendenz zu hoheren Schulabschliissen nicht ~ mit den Jugendlichen zu kommen. Auch ein listen” der Holzfachschule sechs Dozenten, w
einer aktuellen BIBB-Umfrage. gleichmaBig auf die einzelnen Betriebsgro-  geeigneter Zugang Uber soziale oder regio- die die jeweilige Branche vertreten. Die Termine
Dabei schatzen die Unternehmen die aktu-  Benklassen, Branchen und Regionen auswir-  nale Netzwerke zahle sich auf lange Sicht fiir Reprasentanten der Gewerke wurden von
elle Situation auf dem Ausbildungsstellen-  ken. Insbesondere fiir folgende Betriebe wer-  die Betriebe aus. ] den jeweiligen Verbanden, die Dozenten Meisterkurse
von der Schulleitung benannt. Vollzeitlehrgang 2012/13: GesamtmaBnahme:

BIBB aktualisiert ,, Checkliste: Qualitat beruflicher Weiterbildung”

Wer im Beruf heutzutage ,,up to date” sein will, muss sich weiterbilden. Eine sich stetig verdandernde Arbeitswelt erfordert

zur Erhaltung der eigenen Beschiftigungsfahigkeit den fortwahrenden Erwerb neuer, am Arbeitsmarkt benétigter Qualifi- Der Beirat, angefiihrt vom padagogischen Mop i EieBereimodeélblﬁ;x teErgénge ;ingen :auienddst?t;tt
kationen und Kompetenzen. Wer sich jedoch auf die Suche nach einem ,,passenden” Weiterbildungskurs begibt, steht ange- Leiter der Schule, Michael Biicking, hat Aﬂ;%;?&f?gm% deallubau Lgh;ggﬂgg f:g d:: I:ﬂfeennd sﬁrait
sichts der vielfaltigen Weiterbildungslandschaft schnell vor der Frage: Welcher Kurs passt zu mir? Das Bundesinstitut fiir Be- die Aufgabe, tradierte Schulungsangebote g : gang

auf ihre inhaltliche und strukturelle Praxi- MOD Steu Steuerung und Regeltechnik 17.09.—22.09.2012

rufsbildung (BIBB) hat daher die , Checkliste: Qualitat beruflicher Weiterbildung” iiberarbeitet und neu aufgelegt.

Der Wegweiser bietet Weiterbildungsinteres- ~ @ Was kostet die Weiterbildung, was ist bei ~ des BIBB Angebote zu konzipieren. Die Einbeziehung i

sierten Orientierung und Unterstiitzung bei der Finanzierung zu beachten, und welche  herunter- von Praktikern soll einen ,Tunnelblick” m““SttSt‘Lﬁ?k grungw!ssen ung ﬁnwengung (2)8 82‘22 gg %g}%

der Entscheidung fir eine fachlich und indi- Fordermdglichkeiten gibt es? geladen der Schule verhindern und gleichzeitig die Raesisdi’crorzlluction G:ﬂﬂdmzigﬂ ﬂzd Amggdﬂgg 03 09':05' 09. 2012

viduell geeignete WeiterbildungsmaBnahme @ Wie ist die WeiterbildungsmaBnahme auf-  werden Akzeptanz durch die Mitgliedsunternehmen P 9 T

an. Er umfasst zudem eine Ubersicht tiber For- gebaut? Welche Methoden und Lern-  unter der Verbande erhéhen. Neben der konzep- Weiterbildungsseminare (5 Tage)

dermdglichkeiten sowie eine Prifliste zum formen werden eingesetzt? Wie hoch ist  www.bibb. tionellen Tatigkeit obliegt dem Beirat auch Grundlagen Technischer Modellbau 13.08.— 17.08. 2012

Vergleich von Weiterbildungsanbietern. Der der Praxisbezug? de/check- eine koordinierende Funktion hinsicht- CAD 9 27,08 —31.08. 2012

Ratgeber des BIBB bietet fundierte Informa- @ Was sollte vertraglich geregelt sein? liste. Die lich einer gleichmaBigeren Auslastung der CAM 10.09.— 14.09. 2012

tionen, mit denen Weiterbildungsinteressierte ~ @ Mit welchem Abschluss endet die MaB-  gedruckte Schule.

die Qualitdt von Angeboten und Anbietern nahme, und welche Bedeutung hat er fir  Ausgabe Bereits in der konstituierenden Sitzung, Staatl. Gepr. Techniker Fachrichtung Modell und Formenbau

leichter beurteilen kénnen. Ein personliches die eigene berufliche Zukunft? kann — die Anfang November 2012 in der Holz- 2 Jahre Vollzeit ab2 /2013

Beratungsgesprach kann und soll die Check-  Ein umfangreiches Glossar —von A wie ,Aner-  ebenfalls fachschule stattfand, kamen von Seiten

liste nicht ersetzen. kannte Ausbildungsberufe” bis Z wie ,Zustan-  kostenlos — der Praktiker wertvolle Anregungen fiir die

Inhaltlich orientiert sich die Broschiire an fol-  dige Stelle” — sowie ausfiihrliche Adress- und  bezogen zukiinftige Tatigkeit der Schule, die ziigig in gﬁ!ﬁgﬁé?%ﬁ?ﬁ;‘;ﬁﬁgnﬂ:LDUNGEN

genden Leitfragen: Link-Listen runden den Ratgeber ab. werden unter neue Lehrgangs- und Schulungsangebote Telefon: (0 56 21) 79 19-0 — Telefax: (0 56 21) 7 38 74

® Was sollte bei der Entscheidung fiir ein  Die ,Checkliste: Qualitat beruflicher Weiter-  vertrieb@ einflieBen und somit auch die Holzfach- E-Mail: info@holzfachschule.de - Internet: www.holzfachschule.de
Weiterbildungsangebot beachtet werden? bildung” kann kostenlos im Internetangebot  bibb.de. ® schule zukunftsfahig machen werden. |
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Fiir den Modell- und Formenbau sind dies
der Vorsitzende des Berufsbildungsaus-
schusses beim Bundesverband, Thomas
Wendt (Modell- und Formentechnik Wendt
GmbH, Hildesheim) sowie Carsten Fritz-
sching (Dozent der Holzfachschule Bad Wil-
dungen).

stauglichkeit hin zu (berprifen und neue

Teil Il + 1V /2012/13
06. 08.2012 —28.09.2012

06.08.2012 —22.02.2013

Teil | +11/2012/13
01.10.2012 —22.02.2013

Uberbetriebliche Ausbildung
MOD | Grundlagen Modellbau

Lehrgange finden laufend statt

Kurzseminare (3 Tage)
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Vater Staat greift
Azubis unter die Arme

Berufsausbildungsbeihilfe

unterstiitzt bei auswartiger Lehre

Lehrlinge, die wéhrend der Berufsausbildung nicht bei den Eltern wohnen, kénnen unter bestimmten Voraussetzungen
finanzielle Unterstiitzung durch die Bundesagentur fiir Arbeit beanspruchen. Bild: Kegelmann

Extra-Bonus fiir mobile Lehrlinge: Wer einen Ausbildungsplatz nicht direkt vor
der eigenen Haustiir hat, kann zusatzliches Geld von der Arbeitsagentur be-
kommen, wenn er mit seinem Verdienst sonst nicht iiber die Runden kommt.
Die sogenannt Berufsausbildungsbeihilfe (BAB) soll helfen, dass Jugendliche
aus finanziellen Griinden nicht die Lehre schmeiBBen miissen.

Nicht immer liegt der Ausbildungsplatz
dabei direkt am bisherigen Wohnort. Um
den Lebensunterhalt wahrend der Aushil-
dung am neuen Wohnort finanzieren zu
kénnen, kann die Agentur fiir Arbeit Aus-
zubildende mit Berufsausbildungsbeihilfe
(BAB) unterstiitzen. Wichtig ist dabei, dass
der Antrag ziigig gestellt wird, weil die
Unterstiitzung friihestens ab diesem Zeit-
punkt fiir die Dauer der Ausbildung gezahlt
werden kann. Volljdhrige Auszubildende
haben Anspruch auf BAB, wenn sie wah-
rend der Ausbildung nicht mehr im Haushalt
der Eltern leben. Bei minderjahrigen Auszu-
bildenden gelten besondere Regelungen.

BAB wird nur auf Antrag gezahlt. Mit einem
Anruf bei der Service-Nummer 01801
555111 lassen sich die wichtigsten Voraus-
setzungen fiir BAB schon am Telefon klaren
und man bekommt die ndtigen Antragsun-
terlagen zugeschickt. Die Héhe der Berufs-
ausbildungsbeihilfe richtet sich nach dem
Bedarf, der Art der Unterbringung und dem
Einkommen des Auszubildenden. Das Jah-
reseinkommen des Ehe- bzw. Lebenspart-

1-2013 modell + form

ners (falls vorhanden) und der Eltern wird
dabei gepriift gegebenenfalls teilweise
angerechnet. Zuschiisse zur Miete, zur
Arbeitskleidung, zu den Fahrtkosten oder
zum Umzug — fiir Auszubildende, die nicht
mehr bei ihren Eltern wohnen und deren
Fahrzeit zum Arbeitsplatz iiber eine Stunde
dauert, kann eine Menge drin sein. Maxi-
mal sogar 518 Euro pro Monat. Grundsatz-
lich kann die betriebliche oder auBerbetrieb-
liche Erstausbildung in einem anerkannten
Ausbildungsberuf mit BAB finanziell unter-
stitzt werden. Firr eine erste Information,
ob und in welcher Hohe ein Anspruch auf
Berufsaushildungsbeihilfe bestehen konnte,
hilft der BAB-Rechner unter www.babrech-
ner.arbeitsagentur.de. Das Ergebnis der
Berechnung gibt jedoch lediglich eine Ori-
entierung auf einen mdglichen Anspruch,
ersetzt aber nicht den Kontakt zur Arbeit-
sagentur. Mehr Informationen iiber die
Berufsausbildungsbeihilfe gibt es im Inter-
net unter www.arbeitsagentur > Biirge-
rinnen und Biirger > Finanzielle Hilfen >
Berufsausbildung. |

modell+form
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4 x jahrlich in den Monaten
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Bezugspreise

¢ Jahresabonnement Mitglieder: 21,00 EUR

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

o Einzelverkauf Nicht-Mitglieder: 12,00 EUR
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mit den Mitgliedsbeitragen abgegolten.
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Neue, einsatzerprobte Wege beschreiten!

discover the future

Zukunftsorientierte FlUssigsysteme fur den GieBereimodellbau

RAKU-TOOL® PC-3458 / PH-3958
Brandneues, low-tox Polyurea GieBharz

Ersetzt die bisher marktublichen DDM-haltigen Systeme
Erste Praxistests bereits im Juli 2011 durchgefuhrt

Exzellente Abrasionsbestandigkeit

>
>
> Sehr gute Einsatzergebnisse bei Modellplatten als auch bei Kernkasten
>
>

Die Abformzahl* ist um bis zu +10% besser als bei den herkdmmlichen

DDM-haltigen Systemen (> 80.000 Stlck)
> Wieder sicheres Arbeiten

*abhangig vom Formverfahren und der Teilegeometrie

RAMPF Tooling
T +49.71 23.93 42-16 00

www.rampf-tooling.de
www.rampf-gruppe.de
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