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Montags passieren am meisten
Unfalle

Gleich zum Wochenanfang ereignen sich die meisten Ar-
beits- und Wegeunfille. Das zeigt eine Statistik der Be-
rufsgenossenschaft fiir Gesundheitsdienst und Wohlfahrts-
pflege (BGW). Am Montag sollten Beschaftigte besonders
wachsam sein, denn viele Beschaftigte haben zum Wochen-
anfang Anlaufschwierigkeiten.

Nach der aktuellen BGW-Statistik ereignen sich montags die meisten
Arbeitsunfélle pro Wochentag: Uber 12.500 entsprechende Ereignisse
zahlte die Berufsgenossenschaft im Jahr 2012. Ab dem Dienstag san-
ken die Zahlen dann von Wochentag zu Wochentag. Zum Ende der
Arbeitswoche, am Freitag, seien es dann noch knapp 9.900 Unfélle.
Ein ahnliches Bild ergeben die Daten bei den Wegeunfallen — also den
Unféllen, die sich auf dem Weg zur Arbeit oder zuriick ereignen. Auch
hier fiihrte im Jahr 2012 der Montag die Statistik an. Das liege sicher
auch daran, dass montags viele Wochenendpendler langere Strecken
auf der StraBe verbringen. Angesichts dieser Unfallverteilung rat die
Berufsgenossenschaft: Gerade am Wochenanfang sollten Berufstatige
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besonders umsichtig sein. Sie kénnen sich z. B. schon am Sonntagabend iber die Witterungsverhaltnisse am nachsten Morgen
informieren und dann am Montag friihzeitig ohne Eile von zu Hause aufbrechen. Das erhche die Sicherheit auf dem Weg in den
Betrieb und trage gleichzeitig dazu bei, dass man entspannt seine Arbeit aufnehmen kann. |

Bild: Scott Griessel -
Fotolia.com

An oder Aus?
Radiohéren am Arbeitsplatz

Immer wieder kommen Mitarbeiter auf die Idee, ihr Ra-
dio mit an den Arbeitsplatz zu nehmen und mit dem Lieb-
lingssender fiir Abwechslung zu sorgen. Nur: Ist das iiber-
haupt erlaubt? Ein generelles Verbot des Arbeitgebers, am
Arbeitsplatz das Radio einzuschalten, ware unzuldssig. Das
hat Bundesarbeitsgericht 1986 in einer Grundsatzentschei-
dung klargestellt. Danach muss jeder Arbeitnehmer selbst
dariiber entscheiden, ob er wahrend der Arbeit Radio hort
oder nicht. Erbringt er seine Arbeitsleistung ordnungsge-
maB, obwohl er dabei Radio hort, verstoBt er nicht gegen
seine Pflichten, so die Richter (BAG, Az.: 1 ABR 75/83).

Anders sieht es aus, wenn die Kollegen durch das Radiohdren in ihrer Konzentration gestort werden. In diesem Fall darf der Chef

anordnen, wahrend der Arbeit kein Radio zu horen. Eventuell konnen dann aber Kopfhorer zum Einsatz kommen. Das sollte mit
dem Arbeitgeber im Einzelfall abgeklart werden. Zulassig ist ein Verbot auBerdem immer dann, wenn das Radiohéren sich nicht
mit der Tatigkeit des Arbeitnehmers vereinbaren lasst, also z.B. bei regelmaBigem Kundenverkehr oder haufigen Telefonaten.
Aus der BAG-Entscheidung geht ferner hervor, dass der Betriebsrat zwingend mitzubestimmen hat, wenn der Arbeitgeber das
Radiohoren wahrend der Arbeitszeit verbieten will. Ein ohne Beteiligung des Betriebsrats ausgesprochenes Verbot ist deshalb
unwirksam. Das heiit im Umkehrschluss: Nur in Betrieben ohne Betriebsrat kann der Arbeitgeber alleine bestimmen, ob das
Radiohoren fiir bestimmte Tatigkeiten oder zu bestimmten Zeiten untersagt ist. Hat der Arbeitgeber ein wirksames Radio-Verbot
ausgesprochen und handelt der Arbeitnehmer dem zuwider, muss er mit einer Abmahnung und bei einem wiederholten Verstof3

mit einer verhaltensbedingten Kiindigung rechnen.

Flyer zur
Rentenversiche-
rungspflicht
selbststandiger
Handwerker

Handwerker, Kiinstler und Publizisten, Hebammen und freiberufliche Lehrer — so unterschiedlich ihre
Tatigkeiten auch sind, eines haben diese Selbststandigen gemein: sie sind gesetzlich pflichtversichert. Fiir
Handwerker trifft dies in der Regel dann zu, wenn sie in die Handwerksrolle eingetragen sind (als zulas-
sungspflichtiges Handwerk nach der Anlage A der Handwerksordnung) und eine selbststandige Tatigkeit
tatsachlich austiben. Die wesentlichen Regelungen zur Versicherungspflicht fasst ein neuer Flyer des Zen-
tralverbands des Deutschen Handwerks (ZDH) zusammen. Darliber hinaus werden Versicherungspflicht-
dauer, Beitragshohe und Voraussetzungen fiir die Befreiung von der Versicherungspflicht beschrieben

und erlautert. Den praxisorientierten Flyer ,Rentenversicherungspflicht fiir selbststandige Handwerker”
konnen Mitgliedsbetriebe des Bundesverbands Modell- und Formenbau kostenlos per E-Mail bei unserer
Redaktion (redaktion@modell-und-form.com) anfordern. |
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Bild: Stefan Olszak - Fotolia.com

Printdokumente digitalisieren

Der Arbeitsalltag wird immer starker von digitalen Dokumenten
gepragt, etwa E-Mails. Doch noch immer erhalten Unternehmen
viele ,analoge” Briefe auf Papier. Technologien wie das soge-
nannte ,Capturing” helfen, diese in die digitalen Arbeitsab-
laufe zu integrieren: Damit ist das automatisierte Scannen, Auf-
bereiten und Verarbeiten von Informationen verstanden. Welche
Madglichkeiten diese Technologie den Unternehmen bietet, zeigt
der neue Leitfaden ,Document & Data Capture — Von Papier zu
Daten” des Hightech-Verbands BITKOM. Der kostenfreie Leitfa-
den gibt Unternehmen einen Uberblick zum Capturing von Doku-
menten und Daten.
Hierfiir werden die ein-
zelnen Schritte eines
Capturing-Prozesses
vorgestellt. Dazu
gehort die Verarbei-
tung beim Postein-
gang, wie der Scan-
Prozess, die Erken-
nung von Inhalten
und die automatische
Weiterverarbei-
tung. Der Leitfaden
steht zum Down-
laod bereit unter
http://www.bitkom.
org/de/publikato-
nen/38337_75554.
aspx. |

scument & Data Capture

Leitfaden D

Internet-Domains: Warnung vor
Betrugsversuchen per Telefon

E-Mails mit der Aufforderung, man solle seine ,verfal-
lenden Domainadressen” verlangern, oder ahnlichen In-
halts, kursieren schon seit geraumer Zeit. Davor haben wir
bereits gewarnt, weil es sich um Betrugsversuche meistens
auslandischer Herkunft handelt. In letzter Zeit haufen sich
Falle, bei denen diese Masche am Telefon versucht wird.

Die fehlerfrei deutsch sprechenden Anrufer behaupten z.B. sie kamen
von einer Behorde und jemand hétte lhren Domainnamen mit ande-
rer Endung (etwa .biz) registriert und wolle auf dieser Basis nun ,sein
Recht” durchsetzen, auch die von lhnen registrierte Domainadresse
zu bekommen. Selbst wenn dies so ware, gibt es natiirlich keine recht-
liche Handhabe, registrierte Domains ,zu kidnappen”! Die Gesprache
werden maglicherweise mitgeschnitten und bereits eine ,erahnte”
Andeutung, man wolle die angebotene Dienstleistung wahrnehmen,
wird genutzt, um den ,Auftrag” durchzufiihren und eine Rechnung
zu senden. Also bitte nicht Giberrumpeln lassen! Grundsatzlich gilt:
Domains besitzen kein Verfallsdatum. Sie miissten die registrier-
ten Domains bewusst freigeben, um die Rechte daran zu verlieren.
Auch die Vergabe einer Domain erfolgt weltweit nur ein einziges
Mal. Eine Besitzumschreibung oder eine Abmeldung von Domains
ist ohne schriftliche Zustimmung des Inhabers unmdglich. Gegentei-
lige Behauptungen, etwa dass jemand lhre Domain in einem anderen
Land parallel registriert hat und Ihnen diese nun streitig machen will,
sind vélliger Unsinn. Unser Rat: Solche Angebote unmissverstandlich
ablehnen und niemals Kontoverbindungen oder andere Informatio-
nen preisgeben. |

Kiindigung bei Drohung

Wer seinem Chef Priigel androht, hat bei einer Kiindigung auch
nach 25 Betriebsjahren schlechte Karten. Das erfuhr auch ein
Arbeiter, der seinen Arbeitgeber mit den Worten ,Ich hau dir vor
die Fresse...” bedroht hatte. In erster Instanz hatte das Arbeits-
gericht in Monchengladbach sogar den fristlosen Rauswurf als
gerechtfertigt angesehen. Erschwerend war in dem Fall hinzu-
gekommen, dass der Arbeiter bereits ein Jahr zuvor nach einer
ahnlichen Drohung abgemahnt worden war. Der Gekiindigte
hatte vergeblich argumentiert, der Umgangston sei allgemein rau
gewesen. Zudem sei er von seinem Vorgesetzten massiv provo-
ziert worden. Vor Gericht stimmte der Arbeiter letztendlich sei-
ner Kiindigung mit einer Abfindung zu (LAG Diisseldorf, AZ 7 Sa
1821/12). [ |
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12. Internationaler
Kongress
Modell-, Formen-

und Werkzeugbau

SN

Uber Vision und Entwicklungsweg bei den Fahrzeugen der i-Baureihe sprach BMW-Chefdesigner Adrian van Hooydonk.

Bild: wortundform

Mit aktuellen Trends und technologischen Entwicklungen beschiftigte sich der 12. Internationale Kongress Modell-, For-
men- und Werkzeugbau vom 9. bis 12 Mai 2013 in Miinchen. Das besondere Augenmerk von Besuchern wie Ausstellern
richtete sich zum einen auf die Veranderungen, die aus der Ausrichtung der Automobilwirtschaft hin zu Elektromobilitat
und Leichtbau resultieren. Zum anderen stand der Wunsch nach mehr Zusammenarbeit im Fokus beim Branchentreffen.

Die weiteste Anreise hatten ohne Zweifel
die Gaste Japan und Kanada. Aber auch sie
hatten den Weg in die bayerische Landes-
hauptstadt nicht bereut. Denn sowohl fach-
lich als auch im Rahmenprogramm wurde
viel geboten. Was unisono dabei deutlich
wurde, war der Wunsch und der Wille zu
mehr Zusammenarbeit. Ulrich Hermann,
Prasident des ausrichtendenden Bundesver-
bands Modell- und Formenbau, fasste dies
stellvertretend zusammen: Um die Zukunft
der Branchenbetriebe aktiv zu gestalten, sei
es entscheidend, iiber Lander und Organisa-
tionsgrenzen hinweg zu Kooperationen zu
kommen. ,Wenn sich Rahmenbedingungen
und Kundenbeziehungen rasant andern,
wenn die Unternehmen alte Branchenpfade
verlassen und zunehmend interdisziplinar
arbeiten, dann braucht es auch geeignete
Formen der Interessenvertretung und des
Austauschs.”

Ermutigende Ansatze dazu gebe es bereits.
Der Betriebsinhaber aus dem Siegerland
nannte beispielhaft die Zusammenarbeit
des Bundesverbands mit dem niederlan-
dischen Modellbauverband NVvM oder mit
dem Co-Ausrichter des Kongresses, dem
Verband Deutscher Werkzeug- und Formen-
bauer (VDWF). Er hoffe, dass von dem Bran-
chentreffen in Miinchen weitere Impulse in
diese Richtung ausgingen. Die Basis dafiir
sei giinstig, denn ,uns eint, dass wir in der
Regel inhabergefiihrte klein- und mittel-

3-2013 modell + form

Versteht Produktentwicklung als , Zusammenspiel von virtu-
ellem Design und manueller Handwerkskunst”:

Werner Haumayr, Leiter Bereichsentwicklung Design und
Modelltechnik bei BMW.

standische Unternehmen sind, die in enger
Verbundenheit mit ihrem Team sich immer
wieder neuen Herausforderungen mit
Freude stellen.”

An der Kante des Machbaren

Eines der vielen fachlichen Highlights setzte
BMW. Der Automobilhersteller prasentierte
mit dem i3 und dem i8 zwei Elektroautos
kurz vor dem Verkaufsstart. Sie spiegeln

Ulrich Hermann, Président des Bundesverbands Modell- und
Formenbau: , Uns eint, dass wir in der Regel inhabergefiihrte
klein- und mittelstandische Unternehmen sind, die in enger
Verbundenheit mit ihrem Team sich immer wieder neuen
Herausforderungen mit Freude stellen. ”

also nicht nur die BMW-Vision zur Zukunft
nachhaltiger Mobilitatskonzepte wider. Sie
sind vielmehr quasi Realitdt und Beispiele
hochmoderner Elektrofahrzeuge aus dem
Miinchner Forschungs- und Innovations-
zentrums. BMW-Chefdesigner Adrian van
Hooydonk und der Leiter Bereichsentwick-
lung Design und Modelltechnik, Werner
Haumayr, gaben einen spannenden Einblick
in den Entstehungsprozess der neuen i-Bau-
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Bestérkten ihren Willen zur engeren Partnerschaft: Vertreter der internationalen Verbande des Modell-, Formen- und Werkzeug-
baus sowie Fachreferenten aus dem Kreis der Kongress-Aussteller.

reihe. Gerne gehort haben dabei die Prakti-
ker das Bekenntnis Haumayrs zum ,engen
Zusammenspiel von virtuellem Design und
manueller Handwerkskunst”. Der gelernte
Modellbauer lieB keinen Zweifel an der
erforderlichen  besonderen Kompetenz.
«Wir betreiben Produktentwicklung perma-
nent an der Kante des Machbaren. Das geht
nur mit hochqualifizierten und kreativen
Fachleuten und Partnern.”

Markenbewusstsein entwickeln
Ebenfalls einen Blick nach vorne unternahm
Prof. Dr.-Ing. Thomas Seul, Prasident des
VDWEF. Der Werkzeug- und Formenbau von
morgen miisse sich nach seiner Einschat-
zung wachsenden komplexen Anforderun-
gen stellen, die beim Gestalten, der Pro-
duktidee also, bereits begannen und lber
das Planen und Ausfiihren bis hin zur Ver-
marktung reichten. Bei der Entwicklung von
Produkten und Anwendungen werde kiinf-
tig eine , duBerst interdisziplinare” Arbeits-
weise unabdingbar. Gleichzeitig mahnte der
Professor fiir Fertigungstechnik und Werk-
zeugkonstruktion an der Fachhochschule
Schmalkalden an, dass sich der Modell-,
Werkzeug- und Formenbau in Deutschland
als ,Marke" verstehen miisse: ,Wir sind es,
aber ohne uns dessen bewusst, geschweige
denn stolz darauf zu sein.” Es gelte sich
nicht auszuruhen, sondern die Position zu
starken und auszubauen.

Als Schliisselfaktor macht auch Seul die
Arbeitskrafte und deren Qualifizierung
aus. Auf eine gute Facharbeiterausbildung
missten berufsbegleitende Weiterbildungs-
studiengange aufsetzen. Als Problembe-

reich identifizierte Seul die Biirokratie, die
die Unternehmen belaste. Hier sei die Ver-
netzung der Branchenorganisationen wich-
tig, um die gemeinsamen Interessen wirk-
sam vertreten zu kénnen. Eine eindeutige
Schwachstelle und damit Handlungsbedarf
machte der Professor im Marketing aus.

Ein besonderes Anliegen ist Thomas Seul
die Validierung der Prozesse im Formen-
und Werkzeugbau. Ein verlassliches Werk-
zeug entscheide sich in der Konstruktion,
deswegen stehe insbesondere der Werk-
zeugkonstrukteur in einer hoheren Verant-
wortung als bisher. Als Konsequenz werde
es immer wichtiger, dokumentierte Nach-
weise zu fiihren.

Ein Quantensprung

Einen Einblick in die Welt der Reaktions-
harzsysteme bot Rudolf Rampf. Der Ent-
wickler der ersten Polyurethan-Modellbau-
platte, vertrieben von Ciba-Geigy unter dem
Namen UREOL, beschrieb, wie sich mit dem
neuen Werkstoff ein Umdenken im Modell-
und Formenbau vollzogen hat. Drei Trends
hatten in den letzten Jahren die Entwick-
lung vorangetrieben:

Die Verlagerung von Planungstatigkeiten
auf CAD reduziert die Arbeitsschritte und
verandert die Abléufe.

Speziell in der Flugzeug- und Automobilin-
dustrie gewinnt der Leichtbau zunehmend
an Bedeutung. Gewicht muss unter Beibe-
haltung der Stabilitat und Leistungsfahig-
keit reduziert werden.

Produktzyklen werden immer kiirzer und
neue Produkte miissen schneller im Markt
eingefiinrt werden, das heiBt, die rasche

Prototypenherstellung spielt eine immer
wichtigere Rolle.

Im Zusammenspiel von Entwicklern und
Anwendern seien neuartige Werkstoffe aus
reaktiven Polymersystemen und véllig neue
Verfahrenstechniken entstanden. ,Design
und Prazision wurden in Einklang gebracht
und in den Dimensionen vom Zehntel zum
Mikrometer entwickelt — welch ein Quan-
tensprung”, fasste der Griinder der RAMPF-
Firmengruppe zusammen.

Werkstoffe und Software

Auf die Besonderheiten bei Aluminium-
werkstoffen fiir den Werkzeug-, Formen-
und Modellbau ging Konstantin Bikar ein.
Der Geschaftsfihrer der BIKAR-Metalle
GmbH, einem der fiihrenden Metall-Liefe-
ranten, hob allgemein hervorragende Zer-
spanungseigenschaften, Spannungsarmut
und Formstabilitat als Pluspunkte heraus.
Allerdings sollten sich Verarbeiter der mate-
rialspezifischen und verarbeitungstech-
nischen Unterschiede von Gusslegierungen
und Walzplatten bewusst sein. Er riet dazu,
sich vor der Verarbeitung mit dem Liefe-
ranten (ber Fahigkeiten und Eigenschaften
der verschiedenen Aluminiumwerkstoffe
auszutauschen. Dann lieBen sich deren
groBen Vorteile gegeniiber Stahl wie die
Gewichtsersparnis, die deutlich geringeren
Bearbeitungszeiten, die Reduzierung der
Werkzeugkosten und Zykluszeiten oder die
hohere Warmeleitfahigkeit ausspielen.
Mehr als 8.200 CAD/CAM-Systeme von
Tebis sind weltweit installiert. Zu den
Anwendern zdhlen die meisten Automo-
bilunternehmen, deren Zulieferer, Modell-,
Formen- und Werkzeugbauer sowie Unter-
nehmen aus dem Flugzeug- und Maschi-
nenbau. Dort haben sich Tebis-Stationen
zu festen Bestandteilen von hocheffizienten
Konstruktions- und Fertigungs-Prozessket-
ten etabliert. Warum das so ist, begriin-
dete Klaus Felker, Director Direct Sales bei
der Tebis AG. Er verwies auf den integrier-
ten CAD-/CAM-Workflow, der eine robuste
und verlassliche Plattform schaffe. Neben
der leichten Erlern- und Bedienbarkeit der
Tebis-Module zeichne sich das System durch
die hohe Qualitat und Komplexitat der Bau-
teile aus, die damit hergestellt werden.

Der Kongress wurde abgerundet durch
Branchenberichte aus Japan, Kanada, Ita-
lien, Niederlande und der Schweiz. 28 Aus-
steller begleiteten den Kongresstag mit
ihren Informationen zu Dienstleistungen
und Produkten, sechs renommierte High-
tech-Unternehmen in der Region waren
Ziel von Besichtigungstouren. Verschie-
dene Events, wie die feierliche Er6ffnung im
Maximilianeum (Bayerischer Landtag), die
Galaveranstaltung mit internationalen Vari-
eté-Kiinstlern sowie der Abschlussabend im
Hofbrduhaus sorgten neben kulinarischen
Hohepunkten fiir eine rundum gelungene
Veranstaltung. Dementsprechend heimste
Cheforganisator Helmut Brandl vom Marke-
tingausschuss des Bundesverbands Modell-
und Formenbau ein dickes Lob von allen
Seiten ein.
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Fachreferent

Prof. Dr. Ing. Thomas Seul
(Président VDWF)

Bild: wortundform

Kulinarische und kiinstlerische
Topleistungen sorgten fiir einen
stimmungsvollen Auftakt.

Manche Géste wagten einen Blick hinter
die Kulissen und in den Plenarsaal (am
Rednerpult Yoshihisa Inoue aus Japan).
Bild: wortundform

Eréffnungsveranstaltung
im Maximilianeum, Sitz
des Bayerischen Landtags

Freuten sich (ber die ge-
lungene Erdffnung (v.li.):
Miinchens Wirtschafts-
referent Dieter Reiter; i . R :
Verbandsprésident ! . e % Pl KongressbegriiBung durch Bayerns
Ulrich Hermann, e ! — - Wirtschaftsminister Martin Zeil
Jérg Rohde (Vizeprésident

des Bayerischen Land-

tags) und Cheforganisator

Helmut Brandl.

Kongress-Ausstellung

Fachreferent Fachreferent
Konstantin Klaus Felker

Bikar (Fa. Bikar) v - (Fa. Tebis) Beste Unterhaltung

bot der Variete-Abend.

Abendveranstaltung
im GOP Variete
Miinchen

Bild: GOP

Kongress-Ausstellung . : —— -t Kongress-Ausstellung

Bild: wortundform D

informativ waren
. . ! J - = 2 : S ' die Besuche
LEGERR ¥ g i . == 8 ! bei Hightech-
QI](] ) = 2 ] | Unternehmen in
: k Ly ; g - i L | der Region, hier
bei Modellbau
Schréter in
Oberpframmern

Kongress-Ausstellung

Fachreferent
Rudolf G.
Rampf
| | - (Fa. Rampf
Highlight: BMW i8 concept et ! Tooling)
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Kontinuitat an der Spitze

Bundesverband Modell- und Formenbau diskutiert Ausbildungsthemen

Der Bundesverband Modell- und For-
menbau wird auch in den nachsten
drei Jahren an seinem Modernisie-
rungskurs festhalten. Dafiir steht das
Vorstandsteam, das bei den turnus-
maBigen Neuwahlen auf der Mitglie-
derversammlung am 9. Mai in Miin-
chen im Amt bestatigt wurde.

Der alte und neue Vorsitzende Ulrich Her-
mann wurde ebenso wie seine Vorstands-
kollegen im Amt bestétigt. Der 48-jéhrige
Diplom-Ingenieur aus Siegen wertete dies als
Vertrauensvotum fiir den Kurs einer inhalt-
lichen und strukturellen Erneuerung im Bun-
desverband Modell- und Formenbau. Man
sei in den vergangenen drei Jahren viele
Schritte vorangekommen. Er nannte dabei
unter anderem die Schaffung einer neuen
Informationsstelle fir Unternehmensfiih-
rung und den erfolgreichen Abschluss eines
neuen Flachentarifvertrags. Daran gelte es
anzukniipfen und konsequent weiterzuarbei-
ten. Dabei kann er sich auf die Unterstiitzung
eines bewahrten Vorstandsteams verlassen.
Zu seinen Stellvertretern wurden Rolf Zim-
mermann (52) aus Weilerbach (Rheinland-
Pfalz) und Herbert Schild (54) aus Duisburg
gewahlt. Neu in den Vorstand riickten Ste-
phan Kegelmann (53) aus Rodgau-Jiiges-
heim (Hessen) und Ludwig Weiss (57) aus
Hennef bei Koln ein. Im erweiterten Vor-
stand arbeiten zudem die Vorsitzenden der
Fachausschiisse Thomas Wendt, Hildesheim
(Berufsbildung) und Helmut Brandl, Miin-
chen (Offentlichkeitsarbeit) mit. Hinzukom-
men wird noch der Vorsitzende des Aus-
schusses Betriebswirtschaft/-technik, sobald
sich dieser konstituiert und seine Leitung
gewahlt hat.

Tarifpolitische Weichenstellung

Auf die jlingst erzielte Tarifeinigung im
Modell- und Formenbau ging Heinz-Josef
Kemmerling in seinem Bericht aus der
Geschaftsfiihrung nochmals ein. Das vor-
liegende Ergebnis habe den vor eineinhalb
Jahren eingeschlagenen Weg des behut-
samen Sondierens und Auslotens mit der
IG Metall mehr als bestatigt. ,Es war rich-
tig, sich zunachst intern ausfiihrlich mit der
Situation nach dem Scheitern des bisherigen
Tarifpartners bei den Christlichen Gewerk-
schaften auseinanderzusetzen und auf eine
gemeinsame Linie zu verstandigen.” Indem
man dann bestehende Gesprachskontakte
zur Metallgewerkschaft genutzt und aktiviert
hat, konnte eine verlassliche Vertrauensbasis
geschaffen werden. ,Das Ergebnis sind rea-
litatsgerechte Regelungen sowohl im Man-
tel wie auch bei den Entgelten”, hob Kem-
merling hervor. ,Erstmals ist es uns zudem
gelungen, dank der vorbereitenden Diskus-
sionen einen gemeinsamen Abschluss der
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Tarifgemeinschaften Nord und Siid zu reali-
sieren.”

Priifungsfragen

Einen breiten Raum nahmen in der Mitglie-
derversammlung Berufsbildungsfragen ein.
Noch immer sorgen die Umstellungen, die
durch die neue Ausbildungsordnung zum
JTechnischen Modellbauer” angestoBen
wurden, fiir Diskussionen in der Branche.
Dabei geht es insbesondere um bundesweit
tragfahige Losungen fiir die Abschlussprii-
fungen der Auszubildenden. Klar ist in Miin-
chen geworden, dass man kiinftig innerhalb
des Bundesverbands keine eigenstandigen
schriftlichen  Priifungsaufgaben erstellen,
sondern dies der Priifungsaufgaben- und
Lehrmittelentwicklungsstelle (PAL) in Stutt-
gart (berlassen wird. Parallel fahren wird
man hingegen in Sachen Priifungsstiick. Den

Das Vorstandsteam um Président Ulrich
Hermann (Mitte) bleibt auf Modernisie-
rungskurs (von links): Rolf Zimmermann,
Herbert Schild, Stephan Kegelmann und
Ludwig Weiss,

Stellte Uberlegungen zur Berufsausbil-
dung und zur kiinftigen Priifungsgestal-
tung vor: Peter Feist, stellvertretender
Obermeister der Modellbauer-Innung-
Siidbayern.

Innungen koénnen {ibergangsweise in nach-
sten drei Jahren sich zwischen einem Prii-
fungsstiick des Berufshildungsausschusses
wie auch der PAL entscheiden. Ziel ist eine
bundesweite Vereinheitlichung.

Eine wichtige Beratungsgrundlage lieferte
Peter Feist in der Mitgliederversammlung.
Der stellvertretende Obermeister der Modell-
bauer-Innung-Siidbayern beleuchtete aus-
fiihrlich die Vor- und Nachteile verschie-
dener Herangehensweisen an die Priifungen.
Anhand von praktischen Erfahrungen mit
den sog. PAL-Priifungen konnte er auch eine
detaillierte Berechnung der Kosten und des
Zeitaufwands vorlegen. So bestehen nun
erstmals echte Vergleichsmdoglichkeiten zum
bisherigen Priifungsverfahren. Sein Pladoyer
fiir einheitliche Priifungsunterlagen verband
Peter Feist mit der Aufforderung intensiv
liber Kooperationen verschiedener Innungen

Huntsman Advanced Materials

Airtech

Frekote

Loctite

3M Schleifmittel
3M Arbeitsschutz

3M Klebstoffe/Klebebdnder

nachzudenken. Auf diese Weise lieBen sich
Zeit, personeller Aufwand und Kosten opti-
mieren. Maschinenausstattung und raum-
liche Gegebenheiten seien leichter in den
Griff zu bekommen.

Im Mittelpunkt aller Anstrengungen miisse,
so Feist, eine leistungsfahige Ausbildung
stehen, ,die Lehrlinge fordert, aber nicht
tberfordert”. Noten sollten am Ende der
Ausbildung Kenntnisse und Fahigkeiten
realistisch widerspiegeln und der tatsach-

Mirka Schleifmittel

Wir suchen
einen Aufiendienstmitarbeiter
in Baden-Wiirttemberg und Osterreich.

Mit der Goldenen
Ehrennadel zeichnete der
Bundesverband Modell-
und Formenbau Wolfgang
Schirm (li.) aus. Gewdirdigt
werde damit, so Verbands-
vorsitzender Ulrich
Hermann (re.), insbeson-
dere sein Engagement in
der Tarif- und Sozialpolitik.
Seit vielen Jahren bringe
sich der 66-jahrige Unter-
nehmer aus Stuttgart als
Mitglied im zustandigen
Bundesausschuss fiir recht-
liche Rahmenbedingungen
ein, die den Arbeitsbedin-
gungen der technologisch
entwickelten, im inter-
nationalen Wettbewerb
stehenden Branche gerecht
werden.

lichen Leistungsfahigkeit entsprechen. In
dieser Einschatzung stieB der stellvertre-
tende Obermeister auf einhellige Zustim-
mung. Dies galt gleichermaBen fiir seine
Feststellung, dass sich der Modell- und For-
menbau und damit seine Qualifikationsan-
forderungen in den letzten 20 Jahren weit
schneller entwickelt hatten als das offizi-
elle Berufshild. Umso wichtiger sei nun die
Gemeinsamkeit in der Umsetzung der neuen
Ausbildungsordnung. |

o

Die Fachausschiisse

und ihre Besetzung

Berufsbildung

® Thomas Wendt, Hildesheim (Vorsitzender)
® Stefan Braach, Bad Laasphe

® Alexander Gramer, Niirnberg

® Rudolf Gaulrapp, Kornwestheim

® Bernd Kitzerow, Rellingen

Tarif- und Sozialpolitik

® Heinz Josef Kemmerling, Dortmund (Vorsitzender)

® Helmut Brandl, Miinchen

® Gertrud Frerichs, Sesslach

® Heinz Gaubatz, Dietzenbach

® Stefan Henkel, Krefeld

® Wolfgang Schirm, Stuttgart

® Stephan Weischer, Emsdetten
® Rolf Zimmermann, Weilerbach

Marketing/Offentlichkeitsarbeit

® Helmut Brandl, Miinchen (Vorsitzender)
® Alexander Gramer, Niirnberg

® Ralph Kurz, Leonberg

© Maximilian Lorzel, Oberpframmern

® Thomas Wendt, Hildesheim

Betriebswirtschaft

® Matthias Bilz, Ostfildern

® Matthias Haase, Ohorn

© Werner Hauk, Landsberg am Lech
© Maximilian Lorzel, Oberpframmern
® Ludwig Weiss, Hennef

kKunstharze
und zubehor

RenShape®, RenPaste®. RenTool®,

Epoxid, Polyurethan, Polyester, Methacrylat,

(Schnell-)Gieflharze, Laminierharze,

Blockmaterialien. Silicane, Spachtelmassen

arstarku alien
Aramid, Carbon, Glasfaser, Mischgewebe,
Gewebe/-bander, Rovings, Schlduche,
Abreiligewebe

| fe
Wip e

EP-/PU-/Methacrylat-Kartuschensysteme,
Sekundenkleber, Spriihkleber

rismitiel
Klebebander, Fiillstoffe, Wachsfolien,
Trennmittel, Vacuumzubehér, Pinsel,

k51atik—.f'RoiaEionsmischer_ Schleifmittel,

Zubehar Resin Infusion,
Werkzeuge, Gesundheitsschutzartikel
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Massagen
fur die
Gesundheit

Gesunde Mitarbeiter
sind ein
Wettbewerbsvorteil

Das Thema Gesundheit wird auch in
kleineren Betrieben zukiinftig immer
wichtiger. Denn die Arbeitnehmer
werden nicht nur immer élter, son-
dern auch krankheitsanfélliger. Doch
es muss nicht unbedingt das groBle
Programm sein. Bei Gerhard Schmitt
Modellbau gibt es einmal die Woche
Massagen - mit Erfolg.

Die Idee kam in der gemeinsamen Pause.
«Was konnen wir gemeinsam in Sachen
Gesundheit machen®, fragte sich das Team
— Chef, zwei Facharbeiter und ein Auszubil-
dender — der Firma Gerhard Schmitt Modell-
bau in Seligenstadt. Denn auch sie splirten
die Veranderungen des Arbeitsalltages: Viel
mehr Arbeit am Computer bedeutet zwar
weniger korperliche Belastung, aber mehr
Sitzen fiihrte auch zu Verspannungen und
Kreuzschmerzen.

Das Ergebnis: Firmenchef Gerhard Schmitt
kaufte eine Massagebank. Das bot sich
zudem an, weil seine Schwester als Physi-
otherapeutin arbeitet. Seit ca. zwei Jahren
kommt sie jeden Montag in den Betrieb,
massiert die Mitarbeiter und den Chef und

Einmal in der Woche kommt eine Physiotherapeutin in den Betrieb und massiert die Mitarbeiter.

3-2013 modell + form

In der Werkstatt: Gerhard Schmitt (r.) und Mitarbeiter Frank Feuster.

bietet fiir jeden ein individuell abgestimmtes
Programm.

Damit ist der Betrieb von Gerhard Schmitt
eine Ausnahme im Handwerk. Eine Studie
des Dienstleisters Skolamed hatte vor einiger
Zeit offenbart, dass die Gesundheitsforde-
rung in kleineren Betrieben eher eine unter-
geordnete Rolle spielt. Im Handwerk wird
das mogliche Gesundheitspotenzial beim
betrieblichen Gesundheitsmanagement nur
zu 27 Prozent genutzt. Mit diesem Ergebnis
ist man Schlusslicht aller Branchen.

Die Studie hatte unter anderem untersucht,
ob GesundheitsforderungsmaBnahmen in
systematischer Form angeboten werden.
Zudem wollten die Initiatoren wissen, ob sich
die Unternehmen mit Themen wie demogra-
fischer Wandel, Arbeitsschutz, Fehlzeiten-
Management und Gesundheitsberichter-

Bild: Schmidt

Bild: Kénig

stattung auseinandersetzen. Dabei ist schon
alleine im Zuge der demografischen Entwick-
lung ein Umdenken notwendig. Denn die
Arbeitnehmer werden durchschnittlich nicht
nur alter, sondern auch krankheitsanfalliger
und weisen hohere Fehlzeiten auf.

2012 lag nach den Zahlen der Krankenkasse
IKK Classic der Krankenstand der Versicher-
ten bei 5,1 Prozent, 2011 waren es 4,8 Pro-
zent. Zudem setzte sich der Trend fort, dass
psychische Erkrankungen sowie Langzeiter-
krankungen zugenommen haben. Gesunde
und aktive Mitarbeiter sind jedoch auch
zukiinftig mitentscheidend fiir den Erfolg
und Wetthewerbsfahigkeit eines Unterneh-
mens. Auch kleine Betriebe konnen MaBnah-
men zum Gesundheitsschutz anbieten. Dafiir
miissen sie nicht unbedingt teure externe
Berater engagieren.

Positive Erfahrungen

Im Betrieb von Gerhard Schmitt ist die Alters-
struktur gemischt: Der Chef ist 55, ein Mitar-
beiter 50, ein weiterer Mitarbeiter 38 Jahre
und der Auszubildende 19. ,Die regelma-
Bigen Massagen machen sich schon positiv
bemerkbar”, bilanziert der Firmenchef. Weil
sie auf die personlichen Belange des Einzel-
nen abgestimmt sind und so die personliche
Leistungsfahigkeit erhchen. Eine Auswir-
kung auf das Betriebsklima haben sie hinge-
gen nicht, denn das war schon vorher sehr
gut. Ein Indiz: Die Mitarbeiter des hessischen
Modellbauers arbeiten schon lange dort, die
Fluktuation ist gering.

Die Massagen sollen auch in Zukunft weiter-
laufen, eine weitere MaBnahme waren Biro-
arbeitsplatze, an denen man sowohl im Sit-
zen als auch im Stehen arbeiten kann.

Die Kosten fiir die Massage der Mitarbeiter
zahlt Gerhard Schmitt, zudem gibt es auch
steuerlich einige Verglinstigungen. So sind
nach Paragraph 34 EStG solche Leistungen
bis zu einem Betrag von 500 Euro im Jahr pro
Arbeitnehmer von den Steuern- und Sozial-
abgaben freigestellt.

Gerade in kleineren Betrieben sind die Fir-
menchefs in der Regel die Motoren fiir die
MaBnahmen. Das Betriebliche Gesundheits-
management ist immer eine Sache der Unter-
nehmensflihrung. Wer es in seinem Betrieb
umsetzen will, dem empfiehlt die Kranken-
kasse DAK eine Sechs-Schritte-Strategie:
® Verantwortlichkeiten festlegen
Wer steuert und koordiniert die Aktivitaten,
wer organisiert den Prozess. Gesundheits-
management ist eine Flhrungsaufgabe
und sollte systematisch in den Unterneh-
mensalltag integriert werden.
® Situationsanalyse
Es sollte mit einer Ist-Analyse beginnen, um
Gesundheitsprobleme und -ressourcen zu
ermitteln. Was beeinflusst die Gesundheit
der Mitarbeiter, wo gibt es Missstande, wie
ist das korperliche und psychische Wohlbe-
finden der Mitarbeiter etc.
* Projektziele festlegen
Klare Zielsetzung mit folgenden Punkten:
Realisierbarkeit, Ziel gut fiir alle oder nur
fir einige; Zeitvorgabe, Erfolg im Betrieb
messbar
° MaBnahmen planen und umsetzen
° Evaluation erstellen
Uberprﬁfen der MaBnahmen, eventuell
andern
¢ Integration in den Arbeitsalltag

Doch nicht alle MaBnahmen zur Gesundheits-
forderung sind so erfolgreich. So hat Gerhard
Schmitt beispielsweise einen Fitnessraum mit
verschiedenen Sportgerdten im Betriebsge-
baude eingerichtet. Das Angebot wird zwar
angenommen, dennoch ist die Resonanz
nicht so groB. Was auch daran liegt, dass
die Mitarbeiter sehr lange im Betrieb sind
und arbeiten. ,Da haben sie abends wenig
Lust, noch weiter in der Firma zu bleiben”,
sagt Gerhard Schmitt, denn da sei ja noch die
Familie, die ,ihren Papa sehen will.” ]

Von Ulrich Kénig, Dortmund

Firmeninfo

Gerhard Schmitt
Modellbau

Das Familienunternehmen, gelegen
mitten in der Altstadt von Seligen-
stadt, kann auf eine lange Geschichte
zuriickblicken.

Seit Gber 150 Jahren gibt es den
Betrieb, mit Gerhard Schmitt steht ein
Vertreter der fiinften Generation an
der Spitze. Es begann alles als Holz-
drechslerei, seit 25 Jahren zdhlt der
Modellbau zum  Firmenprogramm.
Schwerpunkte heute sind der Werk-
zeug- und Formenbau fiir das Thermo-
formverfahren sowie der Priifmittel-
und Lehrenbau.

Die Kunden stammen vorwiegend aus
der Automobil- und Verpackungsindu-
strie.

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

« das groRBe Maschinen- und
Zubeho6rprogramm

o immer die richtige Losung
fiir jede Anwendung

WAS HEISST ,,MIT SICHERHEIT BESSER FRASEN‘ FUR SIE?

Treten Sie in Dialog mit uns

-o 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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An alles

gedacht? '

Tarifvertrag
zur Altersversorgung
beachten

Seit April 2013 gilt nahezu bundesweit
fiir alle Betriebe der Modell- und For-
menbaubranche der neue Tarifvertrag
zur Altersversorgung. Die neuen Re-
gelungen nehmen Arbeitgeber in die
Verantwortung fiir den Aufbau einer
betrieblichen Zusatzrente zugunsten
ihrer Mitarbeiter. Dariiber miissen Ar-
beitgeber ihre Mitarbeiter aktiv infor-
mieren. Auch nicht tarifgebundene Un-
ternehmen koénnen von den Vorteilen
der so genannten ,Modellbauer-Ren-
te” profitieren.

Zunehmend vereinbaren Arbeitgeber und
Gewerkschaften in Tarifvertragen, den Auf-
bau einer Betriebsrente finanziell zu for-
dern. Neben der freiwilligen Entgeltum-
wandlung haben alle Arbeitnehmer tarif-
gebundener Betriebe des Bundesverbandes
Modell- und Formbau nun auch Anspruch
auf einen arbeitgeberfinanzierten Beitrag
zur betrieblichen Altersversorgung (bAV).
Dieser Grundbetrag entspricht in 2013
monatlich 28,14 Euro je Mitarbeiter bzw.
14,07 Euro fiir Auszubildende. Er steht allen
Arbeitnehmern zu, die keine vermdgens-
wirksamen Leistungen erhalten. Zusatz-
lich kdnnen weitere Entgeltbestandteile
auf freiwilliger Basis umgewandelt werden.
Wichtig: Ist ein Arbeitgeber tarifvertrag-
lich gebunden, muss er seine Arbeitnehmer
iber die Moglichkeiten des neuen Tarifver-
trages aktiv informieren.

Mit der ,Modellbauer-Rente” hat HDI ein
Branchenkonzept entwickelt, das allen
tarifvertraglichen Anforderungen entspricht
und neben attraktiven Sonderkonditi-
onen auch umfangreiche Serviceleistungen
umfasst. Von der Belegschaftsberatung
bis zur Betreuung der Personalabteilungen
unterstiitzt der Versicherer die Einrichtung
einer Betriebsrente im Unternehmen. Die
Beschaftigten der Verbandsmitglieder kén-
nen so eine geforderte und effiziente Form
der bAV aufbauen. Da jeder vierte Ange-
stellte in Deutschland vor Erreichen der
Altersrente berufsunfahig wird, empfiehlt
es sich, bei der bAV eine Beitragsbefreiung
bei Berufsunfahigkeit mit abzuschlieBen. Im
Fall der Berufsunfahigkeit, zahlt dann HDI
die Beitrage fiir die Betriebsrente weiter.

3-2013 modell + form
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Mitarbeiterforderung

zum Nulltarif

Auch Arbeitnehmer, die nicht in den Genuss
des tariflich vereinbarten Grundbetrags zur
bAV kommen, kénnen von den Sonderkon-
ditionen des Bundesverbandes Modell- und
Formenbau bei HDI profitieren. Sie kdnnen
zum Beispiel ihre vermdgenswirksamen
Leistungen in eine Betriebsrente umwan-
deln. Selbst Mitarbeiter von Mitgliedsunter-
nehmen, die nicht tarifgebunden sind, kon-
nen die Sonderkonditionen des Verbandes
fir sich nutzen.

Egal fiir welches Konzept der einzelne Mit-
arbeiter sich entscheidet, das Unterneh-
men profitiert immer: Alle Beitrége in eine
Direktversicherung bleiben im Rahmen der

Exklusive Partnerschaft

1:. f Mit der , Modellbauer-Rente”
| kénnen sich Beschaftigte in

o ¥ Modell- und Formenbau eine
# Bild: Ray - Fotolia.com

Entgeltumwandlung bis zu vier Prozent der
Beitragsbemessungsgrenze in der gesetz-
lichen Rentenversicherung sozialabgaben-
frei.

Eine bAV-Lésung reduziert also die Lohn-
nebenkosten nachhaltig. Wer als Unter-
nehmen bei seiner Belegschaft punkten
mochte, kann sich an der Betriebsrente
finanziell beteiligen, indem er diese Sozi-
alversicherungsersparnis  weitergibt.  Fir
den Arbeitnehmer kommt der Arbeitgeber-
zuschuss einer steuer- und sozialabgaben-
freien Gehaltserhohung gleich. Mit der rich-
tigen Gestaltung und passenden Kommuni-
kation in Richtung Mitarbeiterschaft wird so
die bAV-Pflicht fiir jedes Unternehmen zum
Erfolgsmodell. [ |

Im Versicherungsbereich besteht eine exklusive
Partnerschaft zwischen dem HDI und dem Bundes-
verband Modell- und Formenbau. Dadurch erhal-
ten Mitgliedsunternehmen des Verbandes und ihre
Beschaftigten Sonderkonditionen im Bereich Ver-

sicherungen und Vorsorge. Fiir weitere Informationen rund um die Altersversorgung
und Fragen zur Modellbauer-Rente stehen Ihnen die Experten von HDI gerne zur Ver-

fligung.

lhre Ansprechpartner bei HDI:
Robert Wiederstein

Telefon 027 43 /93 40 49 oder 0 27 41 /97 29 82

Mobil: 01 70/2 11 07 05
robert.wiederstein@hdi.de

Manuela Bonisch

Telefon 02 71 /7 50 11
Mobil: 01 71 /9 59 69 69
manuela.boenisch@hdi.de

Mitgliedsfirmen des Bundesverbands

attraktive Zusatzversorgung sichern.

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

<
o

KUPFER

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

BIKAR
METALLE
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Zeichen der Wertschatzung

Modellbau
Rudolf Gaulrapp erhilt
»Bildungspyramide”

«Wissen weitergeben und jungen Leu-
ten einen guten Start ins Berufsle-
ben ermoglichen” - das treibt Rudolf
Gaulrapp an, als Ausbilder sein Be-
stes zu geben. Ein Einsatz, der kiirzlich
auch besondere Anerkennung fand.
Die Handwerkskammer Region Stutt-
gart zeichnete ihn mit der ,Bildungs-
pyramide” aus.

Ausbildung ist ein gutes Mittel gegen Fach-
kraftemangel im Handwerk. Einige Betriebe
machen das besonders gut und nachhal-
tig. Deshalb werden die Top-Ausbilder mit
der Bildungspyramide der Handwerkskam-
mer Region Stuttgart ausgezeichnet. Die
sechs Pyramiden wurden bei den diesjah-
rigen Lossprechungsfeiern (iberreicht. So
auch an Rudolf Gaulrapp. Der 46-Jahrige hat
das Modellbauerhandwerk selbst von sei-
nem Vater, Firmengriinder Rudolf Gaulrapp
senior, erlernt. ,Fiir das hervorragende Fun-
dament bin ich ihm bis heute dankbar.” Seit
1997 bildet der Chef von drei Mitarbeitern
in Kornwestheim selbst Modellbauer und
technische Modellbauer aus — mit hervorra-
genden Ergebnissen.

2012 erzielte Azubi Sebastian Miiller im
Praktischen Leistungswettbewerb den Bun-
dessieg. Uber die betriebliche Ausbildung
hinaus ist der 46-Jahrige ehrenamtlich fiir
den Handwerkernachwuchs seines Berufs-
standes aktiv: als Lehrlingsbeauftragter, Vor-
sitzender des Gesellenpriifungsausschus-
ses und als Mitglied im Berufshildungsaus-
schuss des Bundesverbands Modell- und
Formenbau. Als Gaulrapp kirzlich die prak-
tische Meisterpriifung beaufsichtigte, stie

Ehrung fiir ein besonderes Ausbildungsengagement: Rainer Reichhold, Président Handwerkskammer Region Stuttgart, (iber-
reicht die Bildungspyramide Rudolf Gaulrapp (Ii.).

er auf einen ehemaligen Azubi. Der junge
Mann machte seinem Lehrmeister das bisher
schonste Kompliment: ,90 Prozent meines
heutigen Wissens stammen aus meiner Aus-
bildungszeit.”

Vorhandene Potenziale

optimal erschlieBen

JJedes Jahr setzen sich zahlreiche Betriebe
fur die hohe Qualitat einer Ausbildung im
Handwerk ein - jedes Jahr stechen eine
Handvoll Betriebe mit ihrem auBergewohn-
lichen Engagement besonders hervor”,
betont Claus Munkwitz, Hauptgeschaftsfiih-
rer der Kammer. Mit der Auszeichnung soll
die exzellente Unterstiitzung von jungen
Handwerkern honoriert werden. Der Erfolg
von Azubis sei auch immer ein Verdienst
der Ausbilder, die den Nachwuchs betreuen
und durch die gekonnte Wissensvermittlung

zur Zukunftssicherung beitragen. Munkwitz:
.Ihnen gelingt es, die vorhandenen Potenzi-
ale optimal zu erschlieBen.”

Seit tiber 10 Jahren verleiht die Handwerks-
kammer Region Stuttgart die Bildungspyra-
mide an vorbildliche Unternehmen in den
sechs Landkreisen. Jeder Betrieb, der sich
in besonderem MaBe fiir die Ausbildung im
Handwerk einsetzt, kann die Jury lberzeu-
gen. Kriterien, auf die die Juroren achten,
sind zum Beispiel eine verhaltnismaBig hohe
Anzahl an Azubis, die mit eher schwierigen
Voraussetzungen in das Lehrverhéltnis star-
teten, gleichzeitig werden auch Erfolge von
Azubis beim Leistungswettbewerb des Deut-
schen Handwerks bewertet. AuBerdem wer-
den zusatzliche Forderprogramme fiir Lehr-
linge, beispielsweise Nachhilfe oder Wei-
terbildungen in die Entscheidungsfindung
einbezogen. |

Grenzuberschreitende Aushildungskooperation

Was vor Jahren iiber personliche Kon-
takte begann, hat sich mittlerweile
zu einem regen Austausch iiber Lan-
dergrenzen hinweg entwickelt: En-
de Juni besuchte erneut eine Dele-
gation niederlandischer Modell- und
Formenbauer den Bundesverband.
Der Reisegruppe angeschlossen hat-
ten sich diesmal auch Vertreter der
Interessenverbande Metaalunie und
Staalfederatie. Ziel war die Bundes-
fachschule in Bad Wildungen und das
Interesse, mehr iiber das duale Aus-
bildungssystem in Deutschland zu er-
fahren.
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Nach einem gemeinsamen Rundgang mit
den Dozenten der Bundesfachschule und
Vorstandsmitgliedern des Bundesverbandes
durch die neu gestalteten Werkstétten und
Schulungsraume wurden die Maglichkeiten
einer Kooperation in Sachen Aus- und Wei-
terbildung intensiv erortert. , Eine vergleich-
bare Handwerksausbildung mit Geselle und
Meister gibt es bei uns nicht”, erklart Mirko
Uitslag, Vorsitzender des niederlandischen
Modellbauerverbandes NVvM.

Fir die rund 30 Modellbaubetriebe mit
einem guten Dutzend Auszubildenden pro
Jahr rechnet sich der Aufbau und Unterhalt
eines eigenen Schulsystems nicht. Daher ist
flir André van der Leest, Bildungssekretar

Aus- & Weiterbildung und Bildungspolitik
im niederlandischen Metall-Arbeitgeberver-
band, eine Kooperation mit Berufsschulen
und der Bundesfachschule ein praktikabler
Weg, das Erfolgsmodell der dualen Ausbil-
dung auch in den Niederlande zu etablie-
ren. ,Ich werde mich in Den Haag dafiir ein-
setzen, dass auf unsere Initiative hin eine
Ausbildungskooperation zwischen den nie-
derlandischen und deutschen Modellbauern
als Pilotprojekt gestartet wird. Die bereits
bestehenden guten Kontakte zwischen bei-
den Verbanden scheinen mir Garant fiir
einen erfolgreichen Verlauf zu sein”, gibt
sich van der Leest zuversichtlich. Wir berich-
ten weiter. |
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Arbeit zusammen in Ausbildungsfragen (v.l.n.r.):
André van der Lees (Metaalunie), Jens Lohmann
(Bundesfachschule), Bart van der Broek (Staalfede-
ratie), Rob Greve (Staalfederatie), Rolf Zimmermann
(Bundesverband), Herbert Schild (Bundesverband),
Frans van der Brugh (NVvM), Raymond van den

Bos (Metal Valley), Mirko Uitslag (NVvM) und Peter
Gartner (Bundesverband).
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Mit 1.000 Euro Startgeld
in das Berufsleben

Freisprechungsfeier der Modellbauer Bayerns

Zum vierten Mal fand die Verleihung des ,, Awards” fiir den besten Absolventen
der Gesellenpriifung der Modellbauer Bayerns im Rahmen der Freisprechungs-
feier auf dem Miinchner Nockherberg statt.

Landesinnungsmeister Helmut Brandl be-
dankte sich bei den Ausbildern, Firmenin-
habern, Lehrern und Eltern fiir ihr Engage-
ment, sowie bei den Junggesellinnen und
Junggesellen fiir ihre Ausdauer und begliick-

wiinschte sie zum erfolgreichen Abschluss
der Gesellenpriifung. Er forderte von den
jungen Kollegen eine zuverlassige Arbeitslei-
stung. Der Gesellenbrief sei ein Grundstein
fur den beruflichen Erfolg. Helmut Brandl

Dem Innungssieger Florian Schmaus (2. v..) gratulieren
(v.l.n.r) Landesinnungsmeister Helmut Brandl,
Bundesverbandsgeschaftsfiihrer

Heinz-Josef Kemmerling und Gerhard Ketzler,
stellvertretender Hauptgeschaftsfiihrer

der Handwerkskammer fiir Miinchen und Oberbayern

zeigte die vielfaltigen Mdglichkeiten auf, sich
innerhalb einer ehrenamtlichen Téatigkeit zu
engagieren und so das Handwerk zu unter-
stitzen: , Wir sind Handwerker — wir kénnen
das!”

Gerhard Ketzler, stellvertretender Haupt-
geschaftsfihrer der Handwerkskammer fiir
Miinchen und Oberbayern, gab Einblicke in
die neuen Chancen der beruflichen Fort- und
Weiterbildung. Dabei machte er insbeson-
dere auf die uneingeschrankte Maglichkeit
zum Studium auch ohne Abitur aufmerksam.
Und fiir jeden erfolgreichen Abschluss eines
Handwerksmeisters zahlt der Bayerische
Staat ab diesem Jahr eine Pramie in Hohe
von 1.000 Euro.

AnschlieBend verabschiedete Studiendirek-
torin Claudia Romer, stellvertretende Schul-
leiterin der Berufsschule Wasserburg, ihre
ehemaligen Berufsschiiler in den Ernst des
Lebens und wiinschte ihnen fiir die Zukunft
viel Erfolg und alles Gute.

Nach der Aushandigung der Gesellenbriefe
durch die Lehrlingswarte der Modellbauer-
Innungen Nord- und Siidbayern wurde der
Name des Innungssiegers bekannt gegeben:
Florian Schmaus, Ausbildungsbetrieb Schro-
ter Modell- und Formenbau GmbH, hatte mit
einen Notendurchschnitt von 2,0 als einziger
von 25 Priiflingen das gesteckte Ziel fiir den
LAward” erreicht und konnte deshalb einen
Scheck iiber die jahrlich von Innungsmitglie-
dern gestifteten 1.000 Euro Erfolgspramie
entgegennehmen.2013  Florian  Schmaus,
Maximilian Lorzel. [ |

Firma Schroter stellt im Jubilaumsjahr erneut bayerischen Innungssieger

Mit Florian Schmaus stellt bereits zum zwei-
ten Mal in Folge die Schréter Modell- und
Formenbau GmbH den bayrischen Innungs-
sieger. Und das ausgerechnet im 50. Griin-
dungsjahr des Unternehmens. Fiir Modell-
bauermeister und Betriebswirt Maximilian
Lorzel, der die Schroter Modell- und For-
menbau GmbH seit 20 Jahren fiihrt, ist der
insgesamt zwolfte Innungssieg im Jubi-
laumsjahr Freude und Ansporn zugleich:
~Ausbildung hat in unserem Haus nicht nur
eine lange Tradition, sondern auch einen
hohen Stellenwert. Ausbilder und Modell-
baumeister Stefan Becker leistet hier
hervorragende Arbeit!” Im Herbst begin-
nen zwei neue Azubis ihre Ausbildung.
Unser Bild (v.l.n.r):  Stefan Becker,
Innungssieger 2012 Maximilian Habel,
Innungssieger
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Kaum ein Auszubilden-
der, kaum ein Meister-
schiller im deutschen
Modell- und Formen-
bau, der ihn nicht ken-
nengelernt  hat.  Als
Dozent an der Bundes-
fachschule Modell- und
Formenbau in Bad Wil-
dungen hat er 25 Jahre
lang berufspadagogisch
tiefe Spuren hinterlas-
sen. Am 15. Mai 2013 vollendete Modell-
bauermeister Helmut Moser sein 65.
Lebensjahr. Nach dem Abschluss sei-
ner Ausbildung als Modellbauer im Jahre
1968 arbeitete er zunachst in seinem Lehr-
betrieb, bevor er nach erfolgreicher Mei-
sterpriifung 1977 verschiedene Positionen
in der Industrie als Werkstattleiter und
Fertigungsplaner ibernahm. Von 1981 bis
1985 war Moser im Rahmen eines Ent-
wicklungshilfeprojekts in Birma bei der
Einflihrung des industriellen Modellbaus
sowie der Entwicklung von angepassten
Ausbildungsinhalten tatig. An der Bundes-
fachschule war Helmut Moser von April
1985 an beschaftigt. Zu seinem Aufgaben-
gebiet gehorte der Unterricht im Rahmen
der Meistervorbereitungskurse, sowie die
Weiterentwicklung und Durchfiihrung der
iiberbetrieblichen Lehrgange MOD | und

MOD II. Im Mérz 2010 trat er in den Ruhe-
stand.

Modellbauermeister Michael Hellen-
schmidt aus Waldenbuch wurde ({ber
sehr viele Jahre als engagierter und kom-
petenter Fachmann im Bereich der Berufs-
bildung hochgeschatzt. Als Lehrlingswart
der Vereinigung der Modellbaubetriebe in
Wiirttemberg sowie als Mitglied im Berufs-
bildungsausschuss beim Bundesverband
Modell- und Formenbau hatte er maBgeb-
lich an der Herausbildung eines qualifi-
zierten Nachwuchses mitgearbeitet. Sei-
nen hohen Einsatz in der Berufshildungs-
politik wiirdigte der Bundesverband mit
der Goldenen Ehrennadel des Verbandes,
die Wiirttemberger Kollegen ernannten ihn
2003 zum Ehrenmitglied. Im Marz 2006
verabschiedete er sich aus Altersgriinden
von allen Amtern und Tatigkeit. Seinen 75.
Geburtstag am 24. Juni 2013 nahmen viele
Modellbauer zum Anlass zur Gratulation
und zum Dank.

Mit der perfekten Durchfiihrung des 12.
Internationalen Kongresses Modell-, For-
men- und Werkzeugbau bewies er erneut
sein  auBergewchnliches  Organisations-
talent. Einhellig groBes Lob heimste er fiir
ein vielfaltiges Programm mit Fachvortra-
gen, Ausstellungen, Besuchen bei High-

tech-Unternehmen  und
Rahmenveranstaltungen
ein. Nahezu unermiidlich
rihrt Helmut Brandl,
Obermeister der Modell-
bauer-Innung  Stidbayer-
nern, die Werbetrom-
mel und kiimmert sich
um Branchenmarketing
und -events. Am 27. Juli
2013 feierte er seinen
65. Geburtstag. Fiir viele
kaum zu glauben, dass er damit schon im
Ruhestandsalter sein soll. Riihrig wie kaum
ein zweiter, standig unterwegs und iber-
aus lebenslustig — so kennt man ihn in der
Branche. Insbesondere in Sachen Offent-
lichkeitsarbeit ist sein Engagement uner-
miidlich. Als Vorsitzender des Ausschusses
Offentlichkeitsarbeit beim Bundesverband
Modell- und Formenbau seit 1998 hat er
entscheidend zur starken Prasenz der Bran-
che auf wichtigen Fachmessen beigetra-
gen. Organisation und Interessenvertretung
in Messefragen sind eng mit seinem Namen
verbunden. Eine weitere ,Baustelle” Hel-
mut Brandls ist seit (iber 15 Jahren die
Tarif- und Sozialpolitik. Als Verhandlungs-
fuhrer der Tarifgruppe Stid im deutschen
Modell- und Formenbau bemiiht er sich,
den Arbeitsverhaltnissen in der Branche
einen verlasslichen Rahmen zu geben. M
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Weltwerkzeugmaschinenmarkt
steuert neuen Rekord an

Vom 16. bis 21. September 2013 6ffnet die EMO Hannover ihre Pforten. Zur Welt-
leitmesse der Metallbearbeitung prasentieren internationale Hersteller von
Produktionstechnik unter dem Leitthema ,Intelligence in Production” ihre Pro-
dukte, Losungen und Dienstleistungen rund um den Werkstoff Metall.

»Die EMO Hannover wird wieder ein Ereignis
der Superlative fiir unsere Branche”, bekraf-
tigt Carl Martin Welcker, Generalkommis-
sar der EMO Hannover 2013. ,Das zeigt die
groBe Nachfrage der Firmen aus aller Welt
sehr eindrucksvoll”, so Welcker weiter. Bis
Ende Juni hatten sich rund 2.030 Firmen
angemeldet.

Aufgaben und Herausforderungen gibt es fiir
die Werkzeugmaschinenindustrie geniigend.
Das zeigt sich eindrucksvoll in der Marktent-
wicklung. In den vergangenen 20 Jahren bis
2012 hat sich der internationale Werkzeug-
maschinenverbrauch auf rd. 66 Mrd. Euro
fast verdreifacht. Seit der Jahrtausendwende
ist er auf Euro-Basis im Schnitt um fast 5
Prozent jahrlich gewachsen. Treiber war vor
allem Asien, wo 2012 rund 60 Prozent der
gesamten internationalen Werkzeugmaschi-
nenproduktion verbraucht wurden.

Fir die EMO Hannover 2013 als Weltleit-
messe der Metallbearbeitung spielt das
internationale wirtschaftliche Umfeld eine
wichtige Rolle. Im laufenden Jahr erwarten
Wirtschaftsforscher nochmals einen Anstieg
des Werkzeugmaschinenverbrauchs um 2
Prozent auf das Rekordvolumen von dann
rund 68 Mrd. Euro. Damit tritt nach drei
starken Vorjahren voriibergehend eine Beru-
higung ein. Sie resultiert vor allem aus dem
nach wie vor bestehenden Vertrauensver-
lust in die internationale Wirtschaftsentwick-
lung. Wirtschaftsforscher erwarten jedoch,
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dass Bruttoinlandsprodukt und Industriepro-
duktion im zweiten Halbjahr 2013 deutlich
an Fahrt gewinnen. Demnach soll auch der
Werkzeugmaschinenverbrauch 2014 um ein
Zehntel wachsen.

Davon profitieren die groBten Abnehmerbe-
reiche des internationalen Werkzeugmaschi-
nenbaus: Automobil- und Zulieferindustrie,
Maschinenbau, Metallerzeugung, Metallbe-
und -verarbeitung, Elektroindustrie, Fein-
mechanik und Optik einschlieBlich Medi-
zintechnik sowie der sonstige Fahrzeugbau
(Luftfahrtindustrie, Schienenfahrzeug- und
Schiffbau). Sie werden im laufenden Jahr
liber 6 Prozent mehr investieren. Im kom-
menden Jahr soll es schon doppelt so viel
sein.

Deutschland mit hohem Gewicht
Deutschland, Gastgeber der EMO Hannover
2013, gehort zu den groBen Akteuren in der
internationalen Werkzeugmaschinenszene.
Nicht nur, dass die Deutschen als groBte
Ausstellernation mit mehr als 800 Firmen das
Gesicht der Messe pragen. Als zweitgroBter
Exporteur und viertgroBter Markt sind sie
auch ein Schwergewicht fir die Entwicklung
in der internationalen Werkzeugmaschinen-
industrie.

Im vergangenen Jahr produzierten die deut-
schen Hersteller Maschinen im Wert von 14,2
Mrd. Euro. Das entsprach einem Zuwachs
von 10 Prozent. Unter den fiinf gr6Bten Her-

stellernationen war dies das beste Ergebnis.
Damit wurde auch das Vorkrisenniveau des
Jahres 2008 wieder erreicht. Im laufenden
Jahr stellen sich die deutschen Hersteller
ahnlich wie die internationalen Produzenten
auf Konsolidierung ein. Erwartet wird ein
kleiner Zuwachs von einem Prozent. Gestiitzt
wird diese Entwicklung wieder einmal vom
Export, der sich mit rund 9,6 Mrd. Euro bei
einer Exportquote von 73 Prozent schon
auf Rekordniveau befindet. Im laufenden
Jahr wird auch hier nochmals ein leichter
Zuwachs von einem Prozent erwartet.

Dafiir richten sich alle Blicke auf die kom-
menden Monate. Eine Stabilisierung zeigt
sich beim Auftragseingang aus dem Ausland.
Gingen die Auslandsorders deutscher Werk-
zeugmaschinen im ersten Quartal noch um
18 Prozent zuriick, waren es in den ersten
finf Monaten bis Mai nur noch 8 Prozent.
ErfahrungsgemaB folgt die Konsolidierung
der Inlandsbestellungen mit einem Zeitver-
zug von einigen Monaten.

Anlass zu einer optimistischeren Einschat-
zung geben auch die Investitionsplane der
wichtigen Abnehmerindustrien in Deutsch-
land. Wird im laufenden Jahr nur ein Zuwachs
von 1,7 Prozent erwartet, sollen es 2014 wie-
der mehr als 7 Prozent sein. Positive Signale
gehen auch vom [fo-Geschaftsklima in der
Investitionsgliterindustrie aus. Die Erwar-
tungen fiir die kiinftige Geschaftsentwicklung
zeigen bis Juni dieses Jahres nach oben.

TEBIS VORSPRUNG »» SIMULATOR
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PR
aus der Werkzeugindustrie

tionare Konzepte

Ein Wort, zwei Zahlen und ein Satzzeichen erregen die Gemiiter wie einst die
Vision von Computer Integrated Manufacturing (CIM): Die Rede ist von Indus-
trie 4.0, der neuen Fabrikation mit webbasierter Vernetzung. Doch welche Rolle
spielen dabei die Werkzeuge? Ein Situationsbericht von der Schmalkalder Werk-
zeugtagung 2012, dem Insidertreffpunkt der Zerspaner.

Dr-Ing. Christof W. Bénsch, Geschaftsfiihrer der Komet
Group GmbH: , Durch die Uberwachung des Systems
lasst sich der Fingerprint eines Prozesses herstellen und
mit seiner Hilfe ein selbstlernendes Herstellverfahren
verwirklichen.”

Bild: Fecht

Das Reizthema Industrie 4.0 — manche spre-
chen spottisch schon von CIMSa-labim 2.0
— stand nicht im Tagungsprogramm der
10. Schmalkalder Werkzeugtagung. Trotz-
dem ist das Thema den Herstellern und
Anwendern von Zer-spanungswerkzeugen
nicht gleichgliltig: Wer genauer hinschaut,
entdeckt bereits jetzt schon Werkzeuge
mit dem Zeug zu Industrie 4.0. Die 200
Tagungsteilnehmer sahen es sowohl in den
Vortragen als auch beim Rundgang durch
das Versuchsfeld und die Laboratorien der
GFE — Gesellschaft fiir Fertigungstechnik
und Entwicklung Schmalkalden e.V., Veran-
stalter der Fachtagung fiir Prazisionswerk-
zeuge.
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Wenn das Werkzeug funkt...

Die Thiringer Experten fiihrten zum Beispiel
ein mechatronisches Werkzeug zur Riick-
wartsbearbeitung groBer Bohrungen vor, das
den jeweiligen Werkzeugzustand wahrend
der Zerspanung telemetrisch erfasst. Dieses
Messdaten erfassende und sendende Werk-
zeug passt gut in das neue Konzept vom
«Internet der Dinge”, in dem im Prinzip wie
im iblichen Web alle Teilnehmer miteinander
kommunizieren. GFE-Wissenschaftler Bernd
Aschenbach: ,Der Einsatz mechatronischer
Werkzeuge mit integrierter sensoriiberwach-
ter Aktorik kann helfen, den Aufwand zur
Fertigung riickwartiger Senkungen von Boh-
rungen auf GroB3-Bearbeitungszentren bei
gleichzeitig hoher Prozesssicherheit zu verrin-
gern.” Um die Kosten zu senken, entwickelte
GFE einen Prototyp mit serienmaBigen Elek-
tronik-Baugruppen. So genannte Hall-Sen-
soren iberwachen die Endlagen des hydrau-
lischen Schneidenantriebs, die an eine Basis-
station Gibermittelt werden.

Einen Schritt weiter geht das BMBF-Verbund-
projekt Sensomikrosys. Hier ist extrem kleine
Sensorik entstanden, die hochdynamisch
belastete Maschinen- und Werkzeugkompo-
nenten in Echtzeit iberwacht. Diese Mikro-
systeme dienen unter anderem zum Messen
der Krafte in Werkzeugen und Spannsyste-
men. Hierzu hat die GFE auf der Schmalkalder
Werkzeugtagung einen Priif-stand zur dyna-
mischen Belastungspriifung fiir Werkzeug-
spannsysteme in Maschinenspindeln vorge-
stellt. Selbst in Handwerkzeuge lassen sich
derartige Sensoren integrieren. Auch hier
wiirde der Begriff Werkzeuge 4.0 gut passen.
L Wir werden zur EMO Hannover 2013 viele
interessante Werkzeug- und Technologield-

Werkzeug 4.0: Um die Kosten zu senken, entwickelte
GFE einen Prototyp mit serienméBigen Elektronik-
Baugruppen. So genannte Hall-Sensoren iiberwachen die
Endlagen des hydraulischen Schneidenantriebs, die an
eine Basisstation iibermittelt werden.

Bild: GFE

sungen sehen, die solche Konzepte mit Senso-
rik und Aktorik vergegenstandlichen”, meint
GFE-Geschéftsfiihrer Prof. Dr.-Ing. Frank Bar-
thelma. ,Der Grundgedanke, Maschinen-
funktionalitaten in das Werkzeug zu integrie-
ren, ist ja nicht ganz neu. Aber bei Bearbei-
tungsaufgaben, wie beispielsweise Anlagen
fur die Energietechnik oder Komponenten
fiir GroBmaschinen, sind wir mittlerweile bei
ganz anderen Dimensionen angelangt. Die
EMO wird auch zeigen, dass neben dem Neu-
heitsgrad technischer Lésungen mehr denn je
deren Wirtschaftlichkeit hinterfragt werden
wird."

Auf Assistenzsysteme setzt die Komet Group
GmbH aus Besigheim. Den Begriff hat
Geschaftsfiihrer Dr.-Ing. Christof W. Bonsch
bewusst aus der Automobilindustrie Uber-
nommen. ,Das Rickwartseinparken ist fir
manche Menschen eine komplexe Aufgabe.
Fiir sie gibt es Assistenzsysteme, die das Pro-
blem I6sen”, erklart der Geschaftsfiihrer. , Die
Idee ist, ob wir nicht auch in der Zerspanung
zu Assistenzsystemen kommen koénnen, die

Bernd Aschenbach, GFE — Gesellschaft fiir Fertigungstechnik
und Entwicklung Schmalkalden: , Der Einsatz mechatronischer
Werkzeuge mit integrierter sensoriiberwachter Aktorik kann
helfen, den Aufwand zur Fertigung riickwartiger Senkungen
von Bohrungen auf GroB-Bearbeitungszentren bei gleichzeitig

hoher Prozesssicherheit zu verringern. ” Bild!: Fecht

uns das Leben erleichtern.” In diese Richtung
weisen die bekannten Systeme zur Prozessii-
berwachung, die beispielsweise Werkzeug-
verschleiB erkennen oder die das Zerspanen
mit Hilfe sich anpassender Regelungen ver-
bessern.

«Fingerabdruck” des Prozesses

Seiner Ansicht nach sind noch mehr Dinge
maglich: Denkbar wére beispielsweise ein
Prozess-Fingerabdruck, der Maschinendyna-
mik, Spindelverhalten, Zerspankrafte und Auf-
spann-Situation ganzheitlich erfasst und als
Standardprozess definiert. Diese so genann-
ten Fingerprints lieBen sich bei Prozessab-
nahmen nutzen, etwa in Folge einer Produk-

tionsverlagerung oder bei einem Serienanlauf
in der Automobilindustrie (SOP). ,Wenn bei-
spielsweise ein riesiges Werk in China gebaut
wird, dann kommen dort Maschinen zum Ein-
satz, die in Deutschland mit etablierten Pro-
zessen laufen”, meint Dr. Bonsch in Schmal-
kalden. ,Durch das Uberwachen des Systems
lasst sich der Fingerprint eines Prozesses her-
stellen und mit seiner Hilfe ein selbstlernendes
Her-stellverfahren verwirklichen.” Die Werk-
zeugindustrie stehe hier aber noch ganz am
Anfang der Entwicklung.

Ein anderes Thema betrifft das Werkzeug-
management. Der Experte von Komet spricht
damit jedoch nicht das Toolmanagement an,
also das Verwalten und Beschaffen von Werk-
zeugen, etwa durch einen externen Dienstlei-
ster. ,Ich verstehe unter Werkzeugmanage-
ment das durchgangige Erfassen aller rele-
vanten Daten iiber den gesamte Lebenszyklus
eines Werkzeuges hinweg”, sagt Bonsch.
«Wir haben dazu unsere Werkzeuge mit dem
Laser mit Datamatrixcodes beschriftet, die
sich {iber einen einfachen Scanner lesen las-
sen.”

Der Code dient nur zur Identifizierung des
Werkzeuges, die Detailinformationen zu wich-
tigen Kennwerten kommen beispielsweise von
Sensoren. Ein elektronisches System erfasst
dank dieser Einrichtungen nun das gesamte

+Werkzeugleben”, das in einer Datenwolke,
einer ,Cloud”, gespeichert wird. Das konne
sogar so weit gehen, dass die erfassten Pro-
zessdaten eines Werkzeuges miteinander ver-
knipft werden. Christof W. Bénsch: ,,Ich kann
in der Cloud eine komplette Werkzeug-Histo-
rie inklusive aller Parameter hinterlegen.”

Von Google lernen

Komet hat bereits die Ubertragung von Vor-
einstelldaten des Werkzeuges in das Werk-
zeugmanagement durch einfaches Scannen
verwirklicht. Doch das Unternehmen will —
Industrie 4.0 lasst griBen — sehr viel mehr
realisieren. Das Ziel ist eine Cloud mit einer
groBen Menge an Prozess- und Werkzeug-
daten, die als Basis fiir eine machtige, sta-
tistisch sehr gut abgesicherte Wissensda-
tenbank dient. Sie konne dann zuverlassig
Fragen, beispielsweise zum Verhalten von
Werkzeugen wahrend eines Einsatzes oder
auch zur Art von Maschinenstérungen beant-
worten. Doch es sei noch mehr maglich, denn
mit den zahlreichen erfassten Daten sinke
auch die Fehlerquote. Als Beweis fiihrt Bonsch
Google an, das dank der weltweiten Vernet-
zung und der vielfachen Nutzung so leistungs-
fahig ist.

.Die Statistik {ibernimmt bei Systemen wie
Google eine wichtige Rolle”, meint der Fach-

mann. ,Wenn pro Tag mehrere Milliar-
den Suchanfragen eingehen, dann spielen
die wenigen Anfragen, die nicht exakt zum
Thema passen, keine nennenswerte Rolle.”
Daher seien die aufgetretenen Fehler ,sta-
tistisch irrelevant”. Analog dazu lieBe sich
auch fiir Werkzeuge eine entsprechende Wis-
sensdatenbank aufbauen. Dr. Bonsch: ,Das
kénnte ein Tool sein, in dem hinterlegt ist, wie
wir zielgerichtet unsere eigenen Daten aus-
werten kénnen.”

Noch klingt dies noch nach Science Fiction.
Erste Konturen werden jedoch schon auf der
EMO Hannover 2013 sichtbar. Viel mochte
Komet noch nicht verraten, doch eines steht
fir Bonsch bereits am Anfang des neuen Jah-
res fest: , Die EMO ist fiir uns eine ideale Gele-
genheit, der Offentlichkeit erste industrielle
Umsetzungen dieser Gedanken zu présen-
tieren. Wir werden zu den angesprochenen
Themen erste Mock-Ups vorstellen, die kon-
krete Auf-gabenstellungen unserer Kun-
den adressieren. Die groBen Themengebiete
sind dabei Assistenzsysteme zur Kommuna-
lisierung von Zerspanungsprozessen und das
Cloud-basierte  Werkzeugmanagement als
On-Demand-Applikation”.

Von Nikolaus Fecht,
Gelsenkirchen

Zimmermann stellt die neue Portalfrasmaschine FZ33 compact vor

Die F. Zimmermann GmbH aus Den-
kendorf bei Stuttgart prasentiert auf
der EMO in Hannover erstmals die
neue FZ33 compact der Offentlichkeit.
Die platzsparendste Portalfrasma-
schine der FZ-Serie wird fiir die wirt-
schaftliche Bearbeitung kleinerer und
mittlerer Bauteile aus der Luftfahrt-
und Automobilindustrie, dem Werk-
zeug- und Formenbau sowie fiir viele
Sonderanwendungen eingesetzt.

Mit 2.500 mm in der X-,
3.000 mm in der Y- und
1.250 mm in der Z-Achse
liberzeugt die neue Por-
talfrasmaschine FZ33

compact durch einen

groBziigigen Arbeits-

raum bei sehr gerin-

gem Platzbedarf.

Dabei ist sie beson-
ders leistungsstark und
stabil. Der Anwender pro-
fitiert vor allem von ihrer
hohen  Wirtschaftlichkeit.
Sie wurde konzipiert, um
Bauteile aus Aluminium
und Verbundwerkstoffen
schnell von fiinf Seiten

komplett zu bearbeiten. Ebenso lassen sich
Werkstiicke aus Stahl und Guss mit hoher
Dynamik im Simultanbetrieb schlichten.
Durch die Standardisierung von Baugrup-
pen, dem modularen

Aufbau der Anlagen
und der Vorratsferti-
gung in der Montage

kann F. Zimmermann die neue FZ33 compact
mit schneller Verfligbarkeit zu einem attrak-
tiven Preis anbieten. In Verbindung mit dem
groBen Anwendernutzen amortisiert sie sich
binnen kiirzester Zeit. In allen Belangen der
Anwendung berat Zimmermann die Anwen-
der, um individuelle Anforderungen zu erfiil-
len — auch im Hinblick auf eine optimale
Energiebilanz.

Mit der neuen Portalfrésmaschine FZ33
compact lassen sich kleinere und mittlere
Bauteile wirtschaftlich bearbeiten.

Bild: F. Zimmermann
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Fooke Endura Portalfrasmaschinen
fiir den Werkzeug- und Formenbau

Mit der topaktuellen Kom-
pakt-Portalfrasmaschine
«Endura 704linear” pra- ‘ﬂ .
sentierte sich die Fooke ’
GmbH auf der diesjah-
rigen EMO in Hannover.
Die Maschine wird in
den Modell- und Proto-
typenbau wie auch in
den Werkzeug- und
Formenbau geliefert.

Wie die anderen Endura-Maschinen von
Fooke zeichnet sich die 704linear durch
hohe Qualitat der Bewegungsfiihrung und
hervorragende Produktivitat aus. Trotz
groBen Bearbeitungsvolumens bendtigt sie
nur eine kleine Aufstellflache. Vor allem
kann sie quasi ohne Fundament aufgestellt
werden. Ein solider Industrieboden reicht in
der Regel aus.

Im Werkzeug- und Formenbau werden heut-
zutage vielfach schwere 5-Achs-Maschi-
nen fiir die 5-Seiten-Fertighearbeitung von
Werkstiicken aus Guss-, Stahl- und auch
legiertem Stahl eingesetzt. Fiir das Schrup-
pen, das erfahrungsgemaB ca. 20 bis 30
Prozent der Gesamtbearbeitungszeit aus-
macht, werden oftmals Fraswerkzeuge mit
groBem Durchmesser verwandt. Hierfiir ist
die Bearbeitungsmaschine mit einer Getrie-
befrasspindel ausgestattet, die in der Regel
iber ein hohes Drehmoment (800 und mehr
Nm) verfiigt.

Wéhrend der Bearbeitung wirken groBe
Reaktions- bzw. Prozesskréfte auf die Lager,
Getriebe, Fiihrungen und die Strukturkom-
ponenten der Maschine. Daher ist sie sehr
robust und steif ausgelegt. Wohl aus der
Tradition heraus sind solche Maschinen ins-
besondere in Bezug auf ihre dynamische
Masse, d. h. die Masse der in Bewegung
befindlichen Maschinenkomponenten, héau-
fig deutlich Gberdimensioniert.

Es liegt in der Natur der Sache, dass fiir
das Annéhern und das Erreichen der fer-
tigen Werkstlickgeometrie, d.h. fir das
Vorschlichten und Schlichten, kleinere und
kleine Werkzeugdurchmesser zum Einsatz
gebracht werden. Soll die gleiche Maschine
hierfiir eingesetzt werden, wird das Fras-
aggregat gewechselt. Eine Hochfrequenz-
Frasspindel mit hoherer Drehzahl (20.000
und mehr min-1) kommt zum Einsatz. Die
Prozesskrafte, die nun auf die Maschine
und ihre Strukturkomponenten wirken, sind
jetzt erheblich geringer. Fiir die nun durch-
zufiihrenden Arbeitsschritte entwickelt sich
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die in Bewegung befindliche Masse der
Maschine nun massiv zum Nachteil.

Optimierte Frasstrategien

Innovative Unternehmen setzen heute
zunehmend auf optimierte Frasstrategien:
Hierbei wird von Anfang an die Kontur unter
Verwendung kleinerer und mittlerer Werk-
zeugdurchmesser (bis etwa 63 mm) und
relativ geringen Schnitttiefen erzeugt. Der
Einsatz einer Getriebefrasspindel ist nicht
erforderlich. Zudem gestatten die deutlich
geringeren Prozesskréfte den Einsatz von
hochdynamischen Maschinen, wie sie die
Fooke GmbH aus Borken seit vielen Jah-
ren baut. Bei der Entwicklung der ENDURA
Maschinen wurde konsequent beriicksich-
tigt, dass eben bei der Verwendung von
kleineren Werkzeugdurchmessern die Pro-
zesskréfte deutlich geringer sind. Umschlin-
gungswinkel bzw. die Umschlingungsstre-
cke des Werkzeugs nehmen elementar Ein-
fluss.

Die Portalfrasmaschinen verfiigen liber eine
intelligent konstruierte Maschinenstruktur.
Intelligent meint in diesem Zusammenhang:
Die Strukturkomponenten sind stimmig
dimensioniert und werden aus geeigneten
Werkstoffen hergestellt und vereinen die fiir
ein gutes Frasergebnis maBgeblichen Eigen-
schaften Steifigkeit, Masse und Dampfung
in einem optimalen Verhéltnis.

Dies gilt auch fiir Baureihe 700Linear. Kom-
biniert mit Linearmotoren in allen Linear-
und - sofern gewiinscht bzw. technisch
sinnvoll — mit Torquemotoren in den Rund-
achsen, zeichnen sich diese Maschinen
neben ihrer GroBe durch optimale Bewe-
gungsfiihrung aus. Als Frasaggregate kom-
men ausschlieBlich leistungsstarke Hochfre-
quenz-Frasspindeln (z.B. HSK63A, 42 kW,
24.000 U/min, 67 Nm oder HSK100A, 63
kW, 15.000 U/min, 300 Nm) zum Einsatz.

bereits seit 2004 weltweit im Einsatz. Insbesondere der Entfall
von mechanischen Ubertragungselementen, in den Linear- und
Rundachsen reduzieren den Wartungsaufwand erheblich.

Insbesondere die hohe Maschinendynamik
macht bei der Vorschlicht- und Schlichtbe-
arbeitung Potentiale nutzbar: Im Vergleich
zu Maschinen, die tber konventionelle Vor-
schubantriebe und hohe dynamische Mas-
sen verfligen, bewirken die hohen Beschleu-
nigungswerte und konstant hohe Vorschub-
geschwindigkeiten einer Endura-Maschine
ein insgesamt deutlich hoheres Geschwin-
digkeitsniveau, eine hohere Produktivitat.

Vorteil bei der Prozessiiberwachung
Ein weiterer Vorteil von Linear- bzw. Tor-
quemotoren: In eine passende Maschinen-
struktur integriert funktioniert ein Direkt-
antrieb quasi wie ein Sensor und kann fiir
die Prozessiiberwachung verwandt wer-
den. Kraftliberhohungen aus Frasprozes-
sen, Kollisionen, sowie Setzungseffekte des
Fundaments, die zu Geometrieanderungen
innerhalb der Werkzeugmaschinenstruktur
fiihren, konnen schnell und eindeutig iden-
tifiziert und angezeigt werden. Kollisionse-
nergien kdnnen reduziert werden.

Ein Linearmotorvorschubantrieb hat im
Vergleich zu konventionellen Vorschuban-
trieben, die immer eine kinematische Wir-
kungskette umfassen, deutlich geringere
Reaktionszeiten. Bei konventionellen Vor-
schubantrieben werden mechanische Uber-
tragungselemente, wie z.B. Zahnstangen-
ritzel, Kugelgewindegetriebe, Getriebe und
Lagerungen, verwandt.

Die kinematische Wirkungskette eines Line-
armotorvorschubantriebs besteht hingegen
Lnur” aus der Spur aus Dauermagneten,
den sogenannten ,Sekundarteilen”, und
dem eigentlichen Motor, dem , Primarteil”.
Uber das elektromagnetische Feld wird die
Vorschubbewegung realisiert. Das elektro-
magnetische Feld zwischen Primar- und
Sekundarteil wird im Stromregelkreis in tau-
sendstel Sekunden geregelt.

Die Endura-Maschinen mit Linearmotorantrieben von Fooke sind

Die Geovision GmbH & Co. KG pra-
sentiert auf der EMO in Hannover die
neue Version 2013 von CAMWorks,
dem CAM-System von Geometric Tech-
nologies. Dabei wendet sich das Un-
ternehmen besonders an Anwender
und Vertriebspartner von Solid Edge.
Denn CAMWorks ist nun als erstes
CAM-Paket vollstindig in das 2D/3D
CAD-System von Siemens PLM Soft-
ware integriert. Dariiber hinaus ent-
halt CAMWorks zahlreiche Neuerungen
in den Bereichen Dreh-Frasen, Maschi-
nensimulation und VoluMill firr die
HSC-Bearbeitung.

Das 3D CAM-System CAMWorks bewahrt
sich seit Jahren als direkt in das CAD-System
SolidWorks integrierte Losung fiir alle Bear-
beitungsaufgaben im Drehen und Frasen, bis
zu simultaner 5-Achs-Bearbeitung und High-
speed Cutting. Nun gibt es dieses CAM-Sys-
tem nahtlos integriert in die Benutzerober-
flache und das Datenmodell von Solid Edge
- dem 2D/3D CAD-System von Siemens PLM
Software.

Jederzeit konnen Anwender zwischen der
CAD- und CAM-Ansicht wechseln. Nach einer
Anderung des CAD-Modells lassen sich die
Werkzeugwege mit einem Mausklick aktua-
lisieren. Dabei sorgt die patentierte Feature-
Erkennung (AFR) von CAMWorks automatisch
fiir neue oder aktualisierte Werkzeugwege.
Fertigungsbedingte Anderungen lassen sich
an jedem CAD-Modell mit der Synchronous
Technology ausfiihren. Diese Technologie von
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Das CAM-System CAMWorks gibt es nun direkt integriert in die Benutzerfiihrung von Solid Edge.

Solid Edge verbindet die Geschwindigkeit und
Flexibilitat des Direct Modeling mit der pra-
zisen Kontrolle der abmessungsgesteuerten
Konstruktion. Dies beschleunigt bisher zeiti-
ntensive Anderungsprozesse erheblich. Die
Losung speichert alle Bearbeitungsstrategien
in einer anpassbaren Datenbank, TechDB, mit
der sich effiziente Bearbeitungsstrategien auf
neue Konstruktionen mit &hnlichen Features
libertragen lassen. Die gesamten CAM-Daten
werden mit dem CAD-Modell gespeichert. Der
gesamte Funktionsumfang von CAMWorks
2013 steht nun einer neuen, groBen Benutz-
ergruppe offen.

CAMWorks erspart den Anwendern mit einer
Automatischen Feature-Erkennung (AFR), die
an 3D-Modellen selbsttatig prismatische Geo-
metrien auffindet, viele Routine-Arbeiten bei
der Aufbereitung eines 3D-Modells fiir die
NC-Programmierung. In Verbindung mit der
integrierten  Technologiedatenbank lassen
sich ganze Bearbeitungsabldufe automatisiert
erstellen. Fiir die erkannten Features werden
mit einem Minimum an Programmieraufwand
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Bild: Geovision

Werkzeugwege generiert. Ist ein Feature opti-
mal programmiert, kdnnen die Bearbeitungs-
strategien abgespeichert und bei der Pro-
grammierung anderer Teile wiederverwendet
werden. So schrumpfen Programmierstunden
auf wenige Minuten zusammen.

Immer mehr Fertigungsbetriebe verbinden
Dreh- und Frasbearbeitungen auf leistungs-
fahigen Bearbeitungszentren. Doch die kom-
plexe NC-Programmierung sollte an externen
CAM-Platzen erfolgen. So lassen sich Fehler
vermeiden und die Maschinen optimal aus-
lasten. Fir diese Aufgabe eignet sich CAM-
Works 2013 optimal. Ein neuer ,Synchroni-
sations-Manager"” unterstiitzt Programmierer
dabei, die unterschiedlichen Bearbeitungsab-
laufe zu koordinieren. Die Erstellung von NC-
Programmen fiir Dreh-Fraszentren und andere
Maschinen mit angetriebenen Werkzeugen
wird wesentlich erleichtert. Die Synchronisa-
tion mehrerer Revolver gelingt ohne Probleme
und eine grafische Simulation des Bearbei-
tungsablaufes bringt Sicherheit in den gesam-
ten Prozess.

Gebrauchtmaschinen fiir den Modell- und Formenbau

@ Bandsdgen

und- werkzeuge

Gerne machen wir Thnen ein Ange-

bot fiir Thre gebrauchten Maschinen

oder Werkstatteinrichtung. 6 EJ|
]

Tel.07529 972442
www.styrotec.com ‘
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Schliisseltechnologien fiir die Hauptanwendungs-
markte von Verbundwerkstoffen

Bild: COMPOSITES EUROPE

Mit einem deutlichen Plus bei Ausstellern und Flache bewegt sich die COMPO-
SITES EUROPE weiter auf Wachstumskurs. Mehr als 400 Aussteller werden vom
17. bis 19. September erwartet, wenn die Fachmesse turnusméaBig wieder nach
Stuttgart zuriickkehrt. Neben neuen Leichtbaukonzepten stehen in diesem Jahr
vor allem moderne Produktions- und Automatisierungslosungen fiir Verbund-
werkstoffe im Mittelpunkt. Besonders die Schliisseltechnologien fiir die Anwen-
dungsmaérkte von Verbundwerkstoffen wie die Bereiche Automobilbau, Luft-
und Raumfahrt, Windenergie sowie Bau und Konstruktion riicken in den Fokus

der Messe.

Die Ausstellerliste reicht von Rohmaterial-
lieferanten Gber Zulieferer, Verarbeiter und
Technologiehersteller bis zu Dienstleistern
der Composites-Industrie. Mit dabei: Bran-
chengroBen wie BASF, Evonik, Lange + Rit-
ter, Rampf Tooling, Toray, Saertex, Gaugler
& Lutz, Johns Manville KraussMaffei oder
Schuler SMG. Aber auch zahlreiche nam-
hafte Erstaussteller haben sich zur COMPO-
SITES EUROPE 2013 angesagt, darunter Dow
Europe, Broetje-Automation, Aristo Graphic
Systeme oder CCP Composites aus Frank-
reich.

Aus dem Ausland ist die Nachfrage nach
Standflache in diesem Jahr groB. Der Italie-
nische Landerpavillon ist bereits ausverkauft,
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aber auch der Amerikanische, Chinesische,
Franzosische und Niederlandische Gemein-
schaftsstand wachsen weiter an. Mit Unter-
nehmen aus Tunesien, Slowenien, Norwegen
oder Litauen wachst die Zahl der vertretenen
Nationen auf 27 an.

Vom Vortragsforum bis zur Product Demons-
tration Area reicht das Rahmenprogramm
der COMPOSITES EUROPE. Hier geben Exper-
ten aus Praxis und Wissenschaft einen Uber-
blick tber die Trends auf dem Markt fiir Ver-
bundwerkstoffe. Den Messe-Auftakt wird
auch 2013 wieder die Internationale Tagung
der AVK - Industrievereinigung faserverstar-
kte Kunststoffe bilden. Bereits vom 16. - 17.
September werden hochkaratige Experten

COMPOSITES EUROPE

_ll

iiber innovative Anwendungen mit Faserver-
bundkunststoffen referieren.

Messe-Premiere der HYBRID Expo
begleitet COMPOSITES EUROPE

Mit der HYBRID Expo bekommen hybride
Bauteile, deren Technologien und Anwen-
dungen ab September eine neue Heimat.
Ihre Premiere wird die neue Messe vom 17.
bis 19. September parallel zur COMPOSITES
EUROPE feiern.
Die HYBRID Expo wird die gesamte Prozess-
kette rund um die serielle Fertigung von
hybriden Bauteilen abbilden - von der Mate-
rialforschung (iber Fertigungs- und Verarbei-
tungsverfahren, Maschinen, Anlagen und
Werkzeuge bis zum fertigen Bauteil. Rund
100 Austeller werden zur Premiere erwartet.
Das Thema Prozessbheschleunigung bei der
Herstellung von Metall-Kunststoff-Verbin-
dungen steht im besonderen Fokus der
Messe. Der Kunststoff-Spritzguss, aber auch
der Keramik-Spritzguss, die Stanztechnik und
innovative Fiige-Technologien werden dabei
eine zentrale Rolle auf der HYBRID Expo
spielen.

ebablock® P 185

Die Zukunftsdimension im Formenbau
schon heute.

Besuchen Sie uns!

Spezialkunstharze Halbzeuge Hilfsstoffe Silikone

Eigenschaften:

- sehr geringer Wirmeausdehnungskoeffizient
- hohe Warmeformbestindigkeit
- grofivolumig lieferbar

Wir freuen uns auf Ihren Anruf!
Tel.: 09861 7007-0

www.ebalta.de

Anwendungen:

- Galvanobadmodelle
- Prepreg-Werkzeuge
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Der Tragschrauber Cavalon von AutoGyro. Bild: AutoGyro GmbH
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RAMPF prasentiert auf
der Composites Leicht-
baulésungen fiir die
Luftfahrtindustrie

RAMPF Tooling prasentiert auf der
Composites 2013 vom 17. bis 19. Sep-
tember in Stuttgart seine innova-
tiven Produkte und Lésungen fiir den
Leichtbau. Im Mittelpunkt des Mes-
seauftritts steht die Luftfahrtindu-
strie. Dariiber hinaus wird Besuchern
des RAMPF-Standes ein auBerge-
wohnliches musikalisches Highlight
geboten.

Den Traum vom Fliegen kénnen sich Men-
schen heutzutage in vielféltigster Weise
erfiillen. Eine besonders elegante Variante,
in die Liifte empor zu steigen, sind Trag-
schrauber. Vor allem sogenannte Side-by-
Side-Tragschrauber. Denn in diesen konnen
zwei Personen nebeneinander sitzend den
Blick von oben genieBen. In einem Trag-
schrauber der neuesten Generation, dem
sogenannten Cavalon von AutoGyro, steckt
auch viel Technik von RAMPF Tooling. Fiir
die direkte Herstellung von Carbonfaser-Tei-
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len im Handlaminat wurden Formen/Werk-
zeuge produziert — ein weiterer Beleg daffir,
wie mittels innovativer Werkstoffe der Ein-
satz von Faserverbundwerkstoffen in der
Luftfahrtindustrie ermdglicht wird.

Fiir die Erstellung der Formen/Werkzeuge
fur die Carbonfaser-Teile, unter anderem
Verkleidungsteile und Radabdeckungen,
wurde das  Polyurethan-Blockmaterial
RAKU-TOOL MB-0540 eingesetzt. Dank der
feinen Oberflachenstruktur ist der Finish-
Aufwand gering. Der Zeitaufwand fiir die
Formherstellung wird aufgrund der guten
Frasbarkeit und Bearbeitung deutlich redu-
ziert. Die ausgepragte Dimensionsstabilitat
ermdglicht {iberdies ein exaktes Arbeiten
mit dem Material, das einen niedrigen War-
meausdehnungskoeffizient aufweist.

Im ersten Herstellungsschritt wird das von
RAMPF Tooling gelieferte Blockmaterial
verklebt, um anschlieBend auf einer CNC-
Frasmaschine bearbeitet zu werden. Das
gefraste Material, was nun bereits der fer-
tigen Form entspricht, wird dann einem
Oberflachen-Finish unterzogen und fiir
das Handlaminat-Verfahren vorbehandelt.
Dieses Verfahren wird bei der Herstellung

Prepreg-Legewerkzeuge fiir die Herstel-
lung eines Flugzeugfliigels und Flugzeug-
schallddmpfers sowie ein Glasfaser-Lege-
werkzeug fiir die Herstellung einer Cockpit-
Abdeckung. All diese Werkzeuge basieren
auf dem gleichen Werkstoff: dem Close-
Contour-Material RAKU-TOOL CC-6503.
Das Modell fiir das Glasfaser-Legewerkzeug
der Cockpit-Abdeckung wird auf der Com-
posite 2013 in Stuttgart ausgestellt.

Auch am Boden kommt innovative
Technologie zum Einsatz
Selbstverstandlich hat RAMPF Tooling auch
fir flugunféhige Produkte einiges im Ange-
bot. Bei der Herstellung eines Solar-Renn-
wagens der Fachhochschule Bochum im
MaBstab 1:1 wurde fiir die Produktion von
Werkzeugen zur direkten Herstellung von
Carbonfaser-Teilen im Niedertemperatur-
Prepreg-Verfahren das Polyurethan-Block-
material RAKU-TOOL MB-0801 eingesetzt.
Erforderlich waren hier vor allem eine gute
Oberflachenstruktur und hohe Dimensions-
stabilitat des Werkzeugs. Diese Anspriiche
wurden vollstandig erfiillt: Aufgrund der
geringen Dichte von RAKU-TOOL MB-0801

= e, ]

Das Modell fiir ein Glasfaser-Legewerkzeug zur Herstellung einer Cockpit-Abdeckung wurde aus dem Close-Contour-Material

RAKU-TOOL CC-6503 hergestellt.

komplexer Bauteile angewandt, bei denen
konstruktive Anderungen relativ einfach
moglich sein missen. Die Anlage- und
Formherstellungskosten des Handlaminat-
Verfahrens sind vergleichsweise gering,
zumeist kommt es bei SeriengroBen < 50
zum Einsatz.

Okonomie und Okologie im Einklang
Eine weitere nennenswerte Eigenschaft von
RAKU-TOOL MB-0540 ist dessen umwelt-
schonende Zusammensetzung: Das Polyu-
rethan-Blockmaterial besteht iiberwiegend
aus Recyclingstoffen. Das Recyclingpo-
lyol, aus dem das Blockmaterial hergestellt
wird, stammt vom Schwesterunternehmen
RAMPF Ecosystems. Dort werden die inner-
halb der RAMPF-Gruppe anfallenden Poly-
urethan-Uberreste recycelt und wieder in
den Produktionszyklus zuriickgefiihrt, was
einen signifikanten Beitrag zur Kreislauf-
wirtschaft darstellt. In der Luftfahrtindustrie
werden Produkte und Lésungen von RAMPF
Tooling indes nicht nur bei Tragschraubern
eingesetzt. Bereits hergestellt wurden ein
Helikopter-Kabinendach via Galvano-Bad-
modell und Legewerkzeug aus Hartnickel,

ist es schnell und einfach zu bearbeiten, die
feine Oberflachenstruktur verringert den
Finish-Aufwand und erleichtert den Fras-
prozess. Das Autoklavverfahren ermdglicht
sehr hohe mechanische Eigenschaften und
eine sehr hohe Qualitat der fertigen Bau-
teile. Zudem wird das Arbeiten mit Flissig-
chemikalien bei der Erstellung der Rohlinge
auf ein Minimum reduziert, somit konnte
sich der Kunde voll und ganz auf das Ver-
kleben und Frasen des Blockmaterials kon-
zentrieren.

Melodiése Weltpremiere

am Stand von RAMPF Tooling

Beim Stand von RAMPF Tooling kommt es
auf der Compsoites 2013 zu einer Weltpre-
miere: Erstmals werden vier Musiker mit
zwei Violinen, einer Bratsche und einem
Cello aus Carbon auftreten. Was das mit
RAMPF Tooling zu tun hat? Einiges. Denn
das  Polyurethan-Werkzeugblockmaterial
RAKU-TOOL WB-1404, das Epoxid Infusion
System RAKU-TOOL EI-2500/EH-2970-1
sowie jede Menge Kreativitdt und Begeiste-
rung wurden seitens des Unternehmens in
den Entwicklungs- und Herstellungsprozess

FARLTOOL
WE-1404

BARL-TCOL

& hxll-':l_

El-2500/EH-28T0-1

Kann sich sehen und héren lassen: die Violine aus Carbon.

der Kohlefaserinstrumente eingebracht.
Und das Resultat kann sich sehen — und vor
allem horen — lassen.

GOM Conference

Mehr als 600 Experten aus 40 Lan-
dern werden vom 9. bis 12. September
2013 im Hauptsitz der Gesellschaft fiir
Optische Messtechnik (GOM) in Braun-
schweig erwartet. Die viertagige Ver-
anstaltung ist etablierter Treffpunkt
fiir Messtechniker sowie Experten aus
Qualitatssicherung und Produktent-
wicklung. Im Mittelpunkt der Konfe-
renz stehen aktuelle Entwicklungen
und neue Technologien in der optischen
Messtechnik. Die Veranstaltung ist auf-
geteilt in die beiden Themenschwer-
punkte Material- und Bauteilpriifung

Adidas,
Volkswagen: Das sind nur einige von vie-
len namhaften Unternehmen, die auf der
diesjahrigen GOM Conference Einblicke in
die Arbeit mit optischer 3D-Messtechnik
geben.

Boeing, Lamborghini, Miele,

sowie 3D-Koordinatenmesstechnik. Die
Konferenz bietet auBerdem branchen-
bezogene Live-Vorfiihrungen sowie eine
informative Fachmesse.

Das Programm umfasst Vortrdge aus
verschiedenen Bereichen, etwa der
Automobil-, Konsumgiter- sowie Luft-
und Raumfahrt-Industrie. Zu den Refe-
renten zahlen auBerdem Experten aus
Transportwesen, Schiffbau, Energie-
erzeugung, Medizintechnik sowie ver-
schiedenen  Forschungseinrichtungen.
Programm und kostenlose Anmeldung
unter www.gom-conference.com.

NECURON® PLATTEN-, BLOCK- UND VERGUSSMATERIAL FUR
MODELL-, WERKZEUG- SOWIE VORRICHTUNGS- UND LEHRENBAU

EINMALIGE FLEXIBILITAT

Wir bieten unseren Kunden nicht nur
Blockmaterial in StandardgréBen und
-farben, sondern gehen auf Kunden-
winsche ein und bieten individuelle

Losungskonzepte.

Unsere besonderen Kompetenzen:
= Individuelle Farbe

= Individuelle Grofe

= Individuelle Parameter

NECUMER GmbH
Tel.: +49-5471-95020
info@necumer.de
www.necumer.de

COMPOSITES EUROPE
Besuchen Sie uns auf der
Composites Europe,
Stand 4/F19,
Stuttgart, 17.-19. SEP
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Im Vorfeld der K 2013, der weltgroB-
ten Messe fiir Kunststoff und Kau-
tschuk, vom 16. bis 23. Oktober in
Diisseldorf kdampft die europaische
Kunststoffindustrie gleich an mehre-
ren Fronten mit zahlreichen Heraus-
forderungen, die zum groBen Teil auf
die unsichere gesamtwirtschaftliche
Situation in der Region zuriickzufiih-
ren sind. Strenge SparmaBBnahmen in
zahlreichen Landern haben sich auf
Investitionen in Bauprojekte ausge-
wirkt; die Verbraucher kaufen weni-
ger Neufahrzeuge als friiher; kleine-
re, erschwinglichere Produkte, die
sich nach wie vor gut verkaufen - z.
B. Smartphones und Tablets — werden
auBerhalb Europas hergestelit.

Starkt bleibt Europa bei der Entwicklung,
Produktion und Anwendung von Hoch-
leistungskunststoffen. So kiindigte bei-
spielsweise Victrex kiirzlich eine Kapa-
zitatssteigerung um ca. 70 Prozent fiir
Polyaryletherketone(PAEK)-Polymere  im
Werk Thornton Cleveleys, England, an.
PAEK-Polymere  (bekannteste Vertreter:
PEEK) kommen bei einer Vielzahl unter-
schiedlicher Anwendungen in Transportwe-
sen, Industrie und Elektronik zum Einsatz.
Der Abschwung in der Automobilindustrie
hat betrachtliche Auswirkungen auf die Lie-
ferkette. 2013 konnte die Automobilpro-
duktion in Westeuropa um bis zu 8,5 Pro-
zent sinken. Dies wird sich voraussichtlich
auch negativ auf das Geschaft der Hersteller
von Kunststoffteilen auswirken.

Eine Ausnahme von diesem Trend scheint
GroBbritannien zu bilden. , Die Automobil-
industrie in GroBbritannien hat von Investi-
tionen in neue Fahrzeuggenerationen profi-
tiert. Wir erleben derzeit eine Renaissance
der industriellen Produktion fiir Zulieferer
der Automobilindustrie”, so Philip Law,
Public & Industrial Affairs Director beim bri-
tischen Kunststoffverband BPF. ,Zahlreiche
Unternehmen kehren derzeit mit ihrer Pro-
duktion nach GroBbritannien zuriick.”
Trotz des schwachelnden Automobilsektors
liegt das Wachstum im Kunststoffverarbei-
tungssektor — zumindest in Deutschland —
weiterhin mindestens gleichauf mit dem des
BIP. Laut dem Gesamtverband der kunst-
stoffverarbeitenden Industrie e.V. (GKV)
erreichten die Umsatze 2012 Rekordhdhen,
trotz Riickgangs des Wachstums auf BIP-
Niveau. GKV-Geschéftsfiihrer Oliver Mol-
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Bild: Messe Diisseldorf/Tillmann

lenstadt geht davon aus, dass sich die euro-
paische  Kunststoffverarbeitungsindustrie
aufgrund héherer relativer Produktionsko-
sten (Energie- und Arbeitskosten) gegen-
iber anderen Weltregionen auf Produkte
mit héherem Mehrwert und Innovationen
konzentrieren wird. ,Die Umsatze der Ver-
arbeitungsindustrie in Deutschland waren
2012 fast genauso hoch wie im Vorjahr,
waéhrend der Rohstoffeinsatz zuriickging”,
so Mollenstadt.

Die Umsétze mit Kunststoffverpackungen
und -folien in Deutschland sind laut der
Industrievereinigung Kunststoffverpa-
ckungen e.V. (IK) 2012 um 0,4 Prozent
zuriickgegangen. Die IK weist auch darauf
hin, dass Verpackungshersteller nach wie
vor mit steigenden Rohstoff- und Energie-
preisen aufgrund des deutschen Erneuer-
bare-Energien-Gesetzes (EEG) konfrontiert
sind. Man geht jedoch fiir dieses Jahr davon
aus, dass der Markt wieder wachsen wird,
und die Mitglieder zeigen sich ,optimi-
stisch” fir das zweite Quartal.

Frischer Wind

Biokunststoffe sind immer noch ein Nischen-
segment am europaischen Kunststoffmarkt,
aber die Nische wachst, nicht zuletzt durch
technologische Entwicklungen, die die
Materialeigenschaften  verbessern, und
durch gesetzliche Anderungen. In Italien
werden Taschen aus nicht biologisch abbau-
baren Kunststoffen aufgrund eines Gesetzes

Branche kampft im Vorfeld der K 2013 mit zahlreichen Herausforderungen
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nach und nach vom Markt verschwinden
und durch Taschen aus biologisch abbau-
baren Materialien wie Novamont's MaterBi
ersetzt. Andere europdische Lander kénnten
folgen. Die Europaische Kommission priift
derzeit Optionen zur Reduzierung von Ein-
weg-Plastiktliten in der EU. Der europaische
Biokunststoff-Verband (European Plastics
e.V.) mochte sicherstellen, dass auf EU- und
Mitgliedsstaatsebene giinstige Rahmenbe-
dingungen geschaffen werden, um Investi-
tionen anzuziehen.

Gegenwartig gibt es zahlreiche Initiati-
ven zum Ausbau der Biokunststoffproduk-
tion in Europa. Auf Sardinien hat beispiels-
weise das italienische Energieunternehmen
Eni dber seine Chemikalien-Tochter Versa-
lis (ehemals Polimeri Europa) gemeinsam
mit Novamont das Joint Venture Matrica
gegriindet, in dessen Rahmen Produktions-
anlagen fiir biobasierte Monomere, Zwi-
schenprodukte fiir Elastomere und Kunst-
stoffe sowie Fiillstoffe aufgebaut werden
sollen.

Waéhrenddessen hat sich die niederlan-
dische Regierung zum Ziel gesetzt, die Nie-
derlande bis 2050 zum ,Land der griinen
Chemie” und zu einer der weltweit groBten
biobasierten Volkswirtschaften zu machen.
Denn in dem Land wachsen nicht nur Tul-
pen: Es verfiigt {iber groBe landwirtschaft-
liche Flachen und ist ein groBer Anbauer
von Zuckerriiben, einem der Hauptrohstoffe
fiir Biokunststoffe.

Additive Verfahren bei der Beschichtung von Oberfldchen diskutiert unter anderem die VDI-Konferenz am 9. und 10. Oktober 2013.

Wie kann der Maschinenbau in Deutschland die Fertigung von Individual- und
Kleinserien automatisieren? Welche Méglichkeiten hat die Automobilindustrie, um
die komplexen Geometrien des Leichtbaus ohne hohe Werkzeugkosten zu realisie-
ren? Wie kann der Werkzeug- und Formenbau die Chance der wirtschaftlichen Pro-
duktentwicklung und Produktion nutzen? Diese und weitere Fragen beantwortet
die Konferenz ,Additive Manufacturing” am 9. und 10. Oktober 2013 in Duisburg.

Entwickler und Anwender diskutieren auf
der Konferenz Innovationspotenziale und
unterschiedliche additive Fertigungsverfah-
ren. Dabei gehen sie unter anderem auf die
Stereolithografie (STL), das Fused Deposi-
tion Modeling (FDM) und das High-Speed-
Cutting (HSC) ein. Neben den Fertigungsver-
fahren thematisieren sie auch Folgeverfah-

ren wie das VakuumgieBen und Reinforced
Material. Zudem tauschen sie sich {iber die
Mdglichkeiten aus, wie sie Ressourcen und
Energie einsparen konnen.

Auf der Konferenz erlautern die Fachleute
dariiber hinaus, wann der Einsatz des Addi-
tive Manufacturing aus Konstruktionssicht
und unter wirtschaftlichen Aspekten sinnvoll

~Sehr gut”

Zum dritten Mal in Folge hat die Tebis Technische Informationssysteme AG die
Bestnote fiir ihre Unternehmensleistung hekommen.

Die unabhéngige Hoppenstedt Kredtinfor-
mationen GmbH zeichnete das CAD/CAM-
Unternehmen mit Sitz in Martinsried auch
2013 mit einem Bonitatsindex von , 1" aus
und bescheinigte dem Softwarehaus exzel-
lente Darstellung im Bereich Finanzwesen
und strukturierte Geschaftsablaufe. Die Tebis
AG kann sich damit zu den lediglich 4,9 Pro-
zent der bestbewerteten Unternehmen in
Deutschland zéhlen.

Tebis-Vorstand Bernhard Rindfleisch (unser
Bild) kommentiert die abermalige Auszeich-
nung: ,Wer heute in CAD/CAM investiert,
entscheidet lber den wirtschaftlichen Erfolg

von morgen. Soll die Investition nachhaltig
und sicher sein, muss der System-Anbieter
solide aufgestellt und langfristig verlasslich
sein. Unser hervorragendes Rating durch
Hoppenstedt bestétigt unseren Kunden wie-
der einmal, dass sie die richtige Wahl getrof-
fen haben.”

Zweimal jahrlich erstellt Hoppenstedt den
CreditCheck-Bonitatsindex. Er gilt als Grad-
messer fiir Soliditat und Wirtschaftskraft von
deutschen Unternehmen. Aktuell wurden
insgesamt 4,7 Millionen deutsche Firmen
gepriift und mit den Noten 1 bis 6 hinsicht-
lich ihrer Kreditwiirdigkeit bewertet.

Bild: VDI Wissensforum / Materialise

ist. Sie stellen vorhandene und zukiinftige
Lésungen vor, um Bauteile fiir raue Umge-
bungen besser reproduzieren zu konnen
und resistent zu machen. Welche Vorausset-
zungen fiir die serienreife Herstellung belast-
barer Funktionsbauteile erfiillt sein missen,
ist ein weiteres Thema.

Die von der VDI Wissensforum GmbH orga-
nisierte Konferenz , Additive Manufacturing”
bietet den Teilnehmern die Mdglichkeit, sich
mit Experten unter anderem von Airbus,
BMW, EOS sowie Evonic, MTU und Trumpf
liber Konstruktionsmdglichkeiten, Reparatur-
verfahren und Leichtbaupotenziale auszutau-
schen. Die Fachleute befassen sich auch mit
der Frage, wie sie neue Werkstoffe in addi-
tiven Verfahren einsetzen und Oberflachen
beschichten kénnen.

Anmeldung und Programm unter www.vdi.
de/Additive-Manufacturing oder Uber das
VDI Wissensforum Kundenzentrum, Postfach
10 11 39, 40002 Disseldorf, wissensforum@
vdi.de Telefax 0211 / 6214-154.
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Peter Abels, Gruppenleiter , Prozesssensorik
und Systemtechnik” am Fraunhofer ILT,
Aachen: , Die generierende Technik kénnte
demnéchst in der Serienproduktion Einzug
halten. Das ware ein groBer Schritt fiir die
Lasertechnik, denn dann lieBen sich auch sehr
individualisierte Serienprodukte herstellen.
Bild: Fraunhofer ILT

(-
den

bestehen. Diese ,tailored materials” lassen
sich dann konventionell zerspanen.”

Die Digital Photonic Production ist schon
langst keine Zukunftsmusik mehr. Mit die-
sem Thema beschaftigt sich das Fraunhofer
ILT beispielsweise im Fraunhofer-Innova-
tionscluster ,Integrative Produktionstech-
nik fiir energieeffiziente Turbomaschinen
-TurPro”. In Kooperation mit Rolls-Royce
Deutschland und in Partnerschaft mit dem
Fraunhofer IPT entstand in Aachen ein laser-
gestiitztes Verfahren zur Fertigung und
Instandhaltung von Bauteilen fir Flugzeug-
triebwerke (Blisk: Blade Integrated Disk).

konnte demnachst in die Serienproduktion
Einzug halten”, erklart Abels. ,Das ware
ein groBer Schritt fir die Lasertechnik, denn
dann lieBen sich auch individualisierte Bau-
teile in der Serie herstellen.”

Insgesamt drei mdgliche Einsatzszenarien
sieht er fir den Laser: Die Bandbreite rei-
che von der Insellésung (Einzeleinsatz), der
Integration in bestehende Maschinen und
Systeme bis hin zur Digital Photonic Pro-
duction. ,Die generierenden Verfahren ste-
hen dabei noch ganz am Anfang”, beobach-
tet Abels. ,Ich kénnte mir hier gut vorstel-
len, dass es zu einer Kombination etwa des
selektiven Lasersinterns mit anderen Ver-
fahren kommt.” Denkbar ware fir ihn eine
Hybridmaschine, die mit einem konventio-
nellen Verfahren (etwa per Drehen) einen

LaserauftragsschweiBen:
Einstieg indie Serienproduktion
Mit dem LaserauftragsschweiBen (LMD)

unser Institut vor allem in der Digital Photo-
nic Production sehr viel voran bringen wird
— auch wegen des Interesses nicht nur der
Automobilindustrie.”

Doch es handelt sich nicht nur um Zukunfts-
musik fiir Europa: Vieles spricht dafiir, dass
Digital Photonic Production auch die USA
erobert. Dafiir diirfte auch das enge Netz-
werk des Fraunhofer-Institutes sorgen, das
in Kooperation mit der University of Michi-
gan, der Wayne State University in Detroit
sowie anderen fiihrenden US-Hochschulen
auf dem Gebiet der Lasertechnik forscht und
entwickelt. Das Ziel der Zusammenarbeit
nennt die Homepage: ,Die zentrale Philoso-
phie ist der Aufbau einer deutsch-amerika-
nischen Zusammenarbeit, bei dem Nehmen
und Geben im Einklang stehen.” [ |

groben Grundkorper herstellt, an die dann
ein generatives Laserverfahren wie SLM
schichtweise in hoherer Genauigkeit Spezi-
albauteile anbaut.

gelang es den Aachener Forschern, die Pro-
duktionskosten von Blisks im Vergleich
zu konventionellen Verfahren signifikant
zu senken. Im Detail: LMD reduzierte den

Von Nikolaus Fecht, Gelsenkirchen

Digital Photonic
Production:
Durchbruch

fir die Serien-
produktion

Kombinationsangebot: Systeme zum
Laserstrahl-AuftragsschweiBen (hier
bei der Produktion von Testschaufeln

Materialbedarf um bis zu 60 Prozent und die
gesamte Fertigungszeit um rund 30 Prozent.
Fur die Entwicklung dieses ressourcenscho-
nenden Verfahrens wurde das Forscherteam
um Dr. Ingomar Kelbassa, Fraunhofer ILT,
mit dem zweiten Platz des Ferchau-Innova-
tionspreises 2011 ausgezeichnet. Anwender
aus der Luftfahrt rechnen damit, in Kiirze
mit LMD bereits Blisks in Serie herzustel-
len. Abels: ,Ich gehe daher davon aus, dass

»Tailored materials” im Kommen

Das heifBit: Die Werkzeugmaschine tragt per
Zerspanen erst Material ab und fiigt dann
schichtweise mit dem Laser wieder Werk-
stoff hinzu. Doch es geht auch umgekehrt.
Abels: ,Forschungsprojekte beschaftigen
sich bereits mit dem schichtweisen Aufbau
von maBgeschneiderten Hybridwerkstoffen,
die beispielsweise aus Kunststoff und Metall

¢ Prototypen
Design-Modelle
Werkzeugwegkontrolle
(auch groBformatig)
¢ GieBereimodelle (Kleinstse
¢ Tiefziehwerkzeuge
fur tiefgezogene Prototype
¢ Unterbau fiir extrudierbare Pa
¢ Skulpturen, Kunst und Dek

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
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«Nun bricht das Zeitalter der Digital
Photonic Production an”, freut sich
Prof. Reinhart Poprawe, Leiter des
Fraunhofer-Instituts fiir Lasertechnik
ILT in Aachen. Das neue Zeitalter der
leistungsstarken optischen Technolo-
gien passt gut zum allgemeinen Trend
«Intelligence in Production”, dem
Motto der EMO Hannover 2013.

Was suchen ausgewiesene Laserexper-
ten auf der Weltleitmesse der Metallbear-
beitung? ,Fiir uns ist die Messe ein wich-
tiger Indikator fir den mdglichen Einsatz
des Lasers in der Werkzeugmaschine”, sagt
Peter Abels, Gruppenleiter , Prozesssensorik
und Systemtechnik” am Fraunhofer ILT. Hier
konnte sich beim Blick auf die leicht inte-
grierbare Lasertechnik bis zum Herbst 2013
noch viel tun.

2-2012 modell + form

Es gibt im Prinzip fiir jeden Werkstoff und fiir
nahezu jede Anwendung eine oder mehrere
mogliche Strahlquellen. ,Ein wichtiger Fak-
tor ist die Absorption des Materials”, erklart
der Laserfachmann. ,So kann der Anwen-
der mit dem CO2-Laser sehr gut Stahle oder
Kunststoffe bearbeiten, wahrend sich Faser-,
Scheiben- oder Diodenlaser auch fiir Metalle
wie Aluminium und Kupfer eignen.” Die
fasergefiihrten Lasersysteme kdmen infrage
fiir die Automatisierung und die Integration
in Werkzeugmaschinen, weil ihr Handling
wesentlich unkomplizierter als bei einem
klassischen CO2-Aggregat ist.

Integration in die Werkzeugmaschine
Der Laser hat sich langst in vielen Branchen
(etwa bei der Herstellung von Autos, Flug-
zeugen oder Schiffen) etabliert: In der Seri-
enproduktion hat er sich bereits seit Jahr-

auf einem Blisk-Demonstrator) lieBen
sich auch gut mit Werkzeugmaschinen
kombinieren.

Foto: Fraunhofer ILT/Lannert

zehnten beim SchweiBen und Schneiden
bewahrt. Als Anwendungen fiir den Laser
sieht Abels auch das Harten, Polieren von
Bauteilen sowie das Strukturieren von Ober-
flachen. ,Diese Funktionen lieBen sich gutin
Werkzeugmaschinen integrieren”, sagt er.

Gute Chancen auf den Einzug in die Seri-
enproduktion haben aber auch generie-
rende Verfahren, die Experten wie Profes-
sor Poprawe unter dem Begriff Digital Pho-
tonic Production zusammenfassen. Es geht
um Laser Additive Manufacturing (LAM),
den schichtweisen Aufbau von Bauteilen
aus Pulver per Laser. Zu den Pionieren gehd-
ren Firmen aus der Luft- und Raumfahrt, die
mit Verfahren wie Laserauftragsschweien
(LMD: Laser Metal Deposition) und selek-
tivem Laser-schmelzen (SLM: Selective Laser
Melting) Bauteile reparieren beziehungs-
weise fertigen. , Diese generierende Technik

Reliefschilder (lackiert)

L R R R R 4

Unsere neue LABELITE-Serie:

PUR Blockschaumplatten in
Dichten von 0,08 - 0,35 g/cm?

Leicht zu bearbeiten (manuell oder maschinell)
Feine, nicht sandende Oberfléche nach dem Frdsen
Gute Kantenstabilitéit
Gute MaBstabilitéit
Geringe Staubentwicklung

@ Sehr gutes Preis-/Leistungsverhélinis

TECHNOLOGIES

COMPOSITES EUROPE
Besuchen Sie uns in Stuttgart
vom 17. - 19. September 2013
in Halle 4 Stand B22!
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Mitglied der Axson Group
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Mit der Formfreiheit bei der
additiven Fertigung kénnen Strukturen
erschaffen werden, welche die funktionellen
Eigenschaften der Bauteile gezielt beeinflussen.

modell + form: Welche Vorteile hat die
generative Fertigung hinsichtlich der Reali-
sierung komplexer Geometrien?

Fruth: Lassen Sie mich zuerst darauf hin-
weisen, dass sich der Terminus , Additive
Fertigung” fiir diese Technologie immer
starker durchsetzt. Hauptvorteil ist die kom-
plexe Geometrie an sich. Der Konstrukteur
kann ohne tiefes Fertigungswissen funk-
tionstlichtige Bauteile konstruieren. Das
bedeutet, dass sich die additive Fertigung
auf natiirliche Weise immer starker durch-
setzen wird. Viele waren dberrascht, wenn
sie wiissten, welch effiziente Losungen wir
heute schon intern auf Basis unserer addi-
tiven Fertigung entwickeln.

modell + form: Die generative Ferti-
gung war anfangs dem Modell- und Proto-
typenbau vorbehalten — ist die individuali-
sierte Massenfertigung zu kostengiinstigen
Preisen realisierbar? Wo gibt es praktische
Anwendungen in der Serienfertigung?
Fruth: Noch spielt sich Vieles in Nischen
ab. Der derzeitige Hemmschuh sind die feh-
lenden produktionstauglichen Fertigungs-
anlagen und die damit einhergehenden zu
hohen Kosten. Sobald die ersten Maschinen-
bauunternehmen anfangen, echte Produkti-
onsanlagen auf den Markt zu bringen, geht
es ab. Professionelle Anlagen unter 100.000
Euro bei Baugeschwindigkeiten von 5 bis 10
Sekunden pro Schicht werden eine Revolu-
tion in der additiven Fertigung auslosen. Der
Modell- und Prototypenmarkt wird damit
zur Nische werden.

modell + form: Welche Werkstoffe kon-
nen heute schon verarbeitet werden?
Fruth: Da miissen wir unterscheiden zwi-
schen Kunststoff, Metall und Keramik. Bei
Kunststoffen haben wir im Labor Losungen
fir eine Vielzahl von Materialien: PEEK,
PPSU, PA, PP, PE, ABS, PLA, TPE usw. Die
ganze Palette, die der Kunststofftechni-
ker kennt, ist darstellbar. Im Metallbereich
findet man fiir praktisch jedes Metall eine
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Dipl.-Ing. Carl fruth ist Geschéftsfiihrer der Fruth Innovative
Technologien GmbH (FIT) in Parsberg. Das Unternehmen

ist seit 1995 als Dienstleister im Bereich Rapid Prototyping,
Rapid Tooling, Rapid Manufacturing tétig.

Ein aus Strukturen mit dem Lasersinterverfahren gefertigter
Kunststoffstuhl.

geeignete Legierung, die sich verarbeiten
lasst. Die aufgrund der geringen Stiickzahlen
noch sehr teuren Anlagen limitieren die
Anwendung derzeit auf tendenziell kleine

~Modernisierer
von einst sind heute
die Blockierer”

Dipl.-Ing. Carl Fruth
zum Stellenwert der generativen Fertigung

Bauteile. Bei Keramik sind erste Ansatze fiir
die Serienproduktion sichtbar, aber Keramik
ist ein sehr spezieller Markt. Das ist schon an
der Anzahl von Unternehmen in der Kerami-
kindustrie zu sehen.

modell + form: Gibt es Grenzen der
gestalterischen Freiheit — was muss der
Konstrukteur kiinftig beachten? Werden tra-
ditionelle Gestaltungsrichtlinien auBer Kraft
gesetzt?

Fruth: Vollkommen. Deshalb tun sich die
erfahrenen Konstrukteure ja so schwer. Sie
miissen vom fertigungsorientierten Denken
in ein funktionsorientiertes Denken schal-
ten. Das ist kein Problem fiir junge Kon-
strukteure, die lernen das ganz schnell und
halten es fiir vollkommen normal — aber die
LAlten” sind das Problem. Es wiederholt sich
etwa das gleiche wie vor 25 Jahren, als die
Zeichenbretter durch CAD-Systeme ersetzt
wurden. Nur dass die damaligen Moderni-
sierer jetzt die Blockierer sind.

modell + form: Wo sehen Sie die Haupt-
anwendungsgebiete der generativen Fer-
tigung — Medizintechnik, Maschinenbau,
Werkzeug- und Formenbau, Luft- und Raum-
fahrt?

Fruth: Uberall, die additive Fertigung wird
ja das normale Fertigungsverfahren werden.
Nur in der Massenfertigung und bei groBen
Bauteilen werden sich die traditionellen Ver-
fahren halten konnen.

modell + form: Welche der verschie-
denen generativen Fertigungsmethoden hat
langfristig die besten Aussichten auf breite
industrielle Realisierung — z.B. Elektronen-
strahlschmelzen oder laserbasierte Systeme?
Fruth: Das hangt im Metallbereich davon
ab, wie viele Unternehmen das jeweilige
System anbieten. Bei Kunststoff werden es
100 Prozent maskenbasierte oder direkte
flachenbasierte Systeme sein. Laserbasierte
Systeme werden vielleicht einige Nischen
bedienen.

modell + form: Wie ist die Marktakzep-
tanz bei potenziellen Anwendern — gibt es
regionale Unterschiede z.B. zwischen Eur-
opa, Amerika und Asien?

Fruth: Zu Asien kann ich nichts sagen. Aber
in Amerika gibt es kaum diese ,Das kénnte
ja nicht klappen, also lassen wir es”-Men-
talitat, sondern man versucht, Chancen zu
nutzen. In Europa fahren Viele gut, ohne Ris-
kantes und Neues auszuprobieren.

modell + form: Wie ist die aktuelle Situ-
ation auf den globalen Markten?

Fruth: Der Wohlers-Report ist da die
Bibel, an der sich alle orientieren und ich
denke, Terry macht das im Wesentlichen
ganz zuverlassig, so dass ich die Statistiken
selbst nicht besser falschen kénnte.
modell + form: Welche Rolle spielt die
generative Fertigung heute in automati-
sierten Prozessketten?

Fruth: Das ist noch die Achillesferse. Ich
kann nur sagen: Ausblenden — bis die rich-
tigen fertigungstauglichen Systeme stehen.
Aber das wird noch eine groBe Sache.
modell + form: Wie steht's mit der
Reproduzierbarkeit der Prozesse, der Quali-

Additiv gefertigtes Hiiftimplantat. Die Form des Implantats kann den Scan-
Daten des Originalknochens individuell nachempfunden werden. Strukturen
sorgen fiir geringeres Gewicht, bessere Kréafteverteilung und eine pordse

Oberfldche, die das Anwachsen stimuliert.

Bilder: FIT

tatssicherung bei Massenfertigung? Gibt es
verlassliche Simulationsmethoden?

Fruth: Ich kenne keine Simulationsme-
thode, der ich in diesem Bereich wirklich
vertraue und die ich einem Freund empfeh-
len wiirde. Ich denke, auch da fehlt es sehr
stark an dem Grundlagenversténdnis bei
vielen Prozessen. Die Reproduzierbarkeit
ist schon da, aber reproduzierbar erreich-
bare Standardwerte sind halt ganz weit
unten. Das will immer noch keiner gerne
horen und jeder erklart, die unter Labor-
bedingungen erreichbaren Werte sind das,
was auch praktisch geht. Aber ich halte das
fiir Unsinn.

modell + form: Kann die generative Fer-

tigung konventionelle Verfahren wie Fra-
sen, Schleifen oder Erodieren ganzlich
ersetzen?

Fruth: Nein, wieso auch. Man benutzt die
jeweils verfiighare Technologie, mit der die
geforderte Aufgabe am kosteneffizientes-
ten zu erfiillen ist. Und natlrlich bendtigt
jede Technologie fachkompetente Anla-
genfiihrer. Das, denke ich, ist ein Kriterium,
welches eher fiir den Einsatz der additiven
Fertigung in der Zukunft spricht.

modell + form: Macht also die genera-
tive Fertigung langfristig die konventio-
nelle Werkzeugmaschine arbeitslos?
Fruth: Ich denke, das wird dauern. Eine
neue Werkzeugmaschine wird ihre Amorti-
sationszeit schon noch Uberleben. Langfri-
stig aber wird die Mass Customization die
Produktionsmethoden verandern. Niemand
von uns tragt doch gerne schlecht sit-
zende Konfektionsware. Das wird doch nur
gemacht, weil es glinstig ist. Bei vergleich-
baren Preisen wiirde ich mir doch alles auf
Mal anfertigen lassen.

modell + form: Sind auch kombinierte
Verfahren denkbar und sinnvoll — etwa
generatives Urformen und spanende Fer-
tigbearbeitung?

Fruth: Ja, das gibt es vereinzelt schon
heute. Da liefen auch einige Forschungs-
projekte. In der Serienfertigung dirfte da
ein sehr groBes Potenzial liegen.

modell + form: Was erwarten Sie vor
diesem Hintergrund von der bevorstehen-
den EMO Hannover 2011?

Fruth: Wir sind noch nicht so weit, dass
die additive Fertigung schon wesentliche
Auswirkungen auf das Ausstellungsspek-
trum der EMO hat.

Das Interview fiihrte
Walter Frick, Weikersheim

~@rilne Rohstoffe"” im Rapid Prototyping

Die Hochschule Merseburg hat auf der
Hannover Messe 2013 neue Entwick-
lung aus dem Projekt FABIO vorge-
stellt.

FABIO” — das steht fiir FAbrication of
parts with BlOplastics und bedeutet nichts
anderes, als dass in diesem Projekt Ver-
fahren und Vorrichtungen entwickelt wer-
den, die den Einsatz von biobasierten Poly-
meren beim Rapid Prototyping ermdglichen.
Das Forscherteam um Projektleiter, Dietmar
Glatz, prasentierte auf der Messe in Hanno-
ver eine Rapid Prototyping Anlage, die auf
dem FLM-Verfahren (fused layer modeling)
beruht. Hiermit werden erstmals thermo-
plastische, biobasierte Polymere in Granu-
latform verarbeitet. Die Entwicklung dieser
Rapid Prototyping Anlage schafft eine neue
Grundlage fir Konstruktionswerkstoffe und
besitzt enormes Entwicklungspotential.

Im Projekt FABIO werden seit November

2011 in Zusammenarbeit mit vier Indus-
triepartnern, 30 Designern sowie der Hoch-

schule Magdeburg Funktionsprototypen
aus Biokunststoffen hergestellt und neue

Prototyping
getestet.

Anwendungsgebiete erschlossen. Die gefer-
tigten Funktionsmuster erbringen den Nach-
weis der Gebrauchsfertigkeit von Bioplastics
in technischen Bereichen. |
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,, Griine Roh-

stoffe” werden
fiir die Anwen-
dung im Rapid
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Grof3
In Form

Vom ebablock zum per-
fekten liberdimensio-
nalen Mastermodell

In einem Gemeinschaftsprojekt fiir die
Luftfahrtindustrie schlossen sich die
Firmen FACC AG in Osterreich als Bau-
teilhersteller, Bertrandt AG in Ehingen
als als Modell- und Formenbauer und
ebalta Kunststoff GmbH in Rothenburg
ob der Tauber als Hersteller von ,Ma-
sterrohlingen auf KundenmaB"” zusam-
men. Aufgabenstellung fiir die ebalta
war die Fertigung von 29 endkontur-
nahen Mastermodellen fiir die Herstel-
lung von Prepregformen aus Kohlefa-
ser fiir Turbinengehéuse.

Um alle Anforderungen zu erfiillen und um die
gewohnte Qualitdts- und Termintreue zu lie-
fern, fanden vom Projektstart an ausgiebige
Gesprache vor Ort statt. Hierbei wurden alle
relevanten Daten wie die Materialauswahl
sowie die optimale Auslegung des Rohlings
besprochen. Das Material der Wahl war eba-
block P 185 wegen seines sehr geringen War-
meausdehnungskoeffizienten und der hohen
Warmeformbestéandigkeit — ideal fiir Prepreg-
Werkzeuge und Galvanobadmodelle.
Festgelegt wurden die Hebe- und Wende-
vorrichtungen sowie der Aufbau der Rippen-
konstruktion, um eine optimale Festigkeit
der Werkzeugform bei gleichzeitig groBt-
maglicher Gewichtsersparnis zu erreichen.
Anhand von CAD-Daten wurden die Nega-
tive und die Verdranger aus Polystyrolschaum
gefrast. Berlicksichtigt wurden dabei das not-
wendige Offset sowie der materialabhangige
Schwund. Von ebalta wurden anschlieBend
die Formen fiir den ebablock-Guss gebaut,
so dass sie den auftretenden GieBdruck - und
Auftriebskraften standhielten.

Den GieBvorgang, der je nach Dimension
bis zu zweieinhalb Stunden dauerte, fiihrten
langjahrig geschulte ebalta-Mitarbeiter durch.
AnschlieBend wanderten die fertig gegos-
senen ebablock in den Temperofen. Rohlinge
bis zu Dimensionen von 8000 mm x 4000
mm x 2000 mm konnen darin problemlos
getempert werden. Ein speziell abgestimm-
tes Temperprogramm gewahrleistet, dass der
ebablock seine optimalen Festigkeitswerte
erreicht und auftretende innere Spannungen
abgebaut bzw. verhindert werden.
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Mastermodell zur Herstellung eines Prepregwerkzeuges fiir einen Turbinengehéuse mit einem Gewicht von 5.500 kg

Negativform aus Polystyrolschaum

Stark gesichert: Eine ausgefeilte Konstruktion hélt den auftretenden GieBdruck- und Auftriebskréften miihelos stand.

Die Konstruktion liegt frei — entgratet und gereinigt.

Anwendung: Mastermodelle zur Her-
stellung von Prepregformen aus Koh-
lefaser fiir Turbinengehause

Material: ebablock® P 185 blau
Abmessung des groBten Rohlings:
3600 mm x 2700 mm x 1700 mm
Gewicht des groBten Rohlings:
5500 kg

ebablock -

die endkonturnahe
Losung von ebalta

Gegossene Rohlinge auf KundenmaB
und mit hoher Qualitat — daflr steht
ebablock von ebalta Kunststoff GmbH.
Angeboten werden sowohl Blocke
angefertigt nach den MaBen der Kun-
den, als auch der endkonturnahe Guss
nach CAD-Daten. Bei der endkontur-
nahen Fertigung werden anhand von
CAD Daten, Negative aus Styropor
oder Polyurethan-Schaum erstellt, die
der Endkontur des spateren Bauteils
entsprechen. Das entsprechende Auf-
maB und der Schwundfaktor werden
hierbei von ebalta bereits beriicksich-
tigt. Auf diese Art erhalt der Kunde
einen in bewahrter Qualitdt gegos-
senen Rohling mit minimalster Bear-
beitungszugabe. Bei der anschlie-
Benden Frasarbeit kann der Kunde
hierdurch wertvolle Zeit und Kapazi-
taten einsparen. Die Produktpalette
des Unternehmens umfasst von BI6-
cken mit geringer Dichte (ab 0,8kg/
dma3) fiir den Designbereich bis hin zu
schweren Blocken (bis 1,85 kg/dm3)
fur alle Bereiche des Modell -, Formen
- und Werkzeugbaus.

Erfahrung und Lésungsfindung zahlen
Nach Abschluss der Temperung wurden die
Verdranger aus dem ebablock entfernt. Die-
sen Service nimmt ebalta mit groBter Sorg-
falt vor und erspart dem Kunden damit viel
Zeit bei der spateren Bearbeitung. Fertig ent-
gratet und gereinigt wurden die bis zu 5.500
kg schweren Bauteile mit Hilfe eines Schwer-
lastgabelstablers und einem Autokran auf den
Sondertransporter verladen.

Das Ergebnis: perfekte Uberdimensionale
Mastermodelle mit optimalen mechanischen
Eigenschaften und maximaler Gewichtein-
sparung. In jeder Phase des Projektes brachte
ebalta auf Grund ihrer langjdhrigen Erfah-
rung in der Herstellung endkonturnaher, gro-
Ber Modelle kundenorientierte Lésungen ein.
Gepaart mit der guten Zusammenarbeit aller
Beteiligten fiihrte dies zum erfolgreichen Pro-

jektabschluss. |
Von Dipl.-Ing. (FH) Alexandra Holzmann,
ebalta Kunststoff GmbH

CAD/CAM Kompetenz
im Werkzeug- und Formenbau

Mehr Effizienz mit Software von Sescoi

Workx

WORKXPlore &g

PLAN

& Enterprise

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

06102 71440 - sescoi.de

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.

WorkPlan - Alle Ressourcen lhres Unternehmens
effizient managen — ERP, genau auf lhre Bediirfnisse
mafgeschneidert.
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Der MaBschneider i im

Anlagenbau

DEKUMED entwickelt
vollautomatische RTM-
Niederdruckinjektions-
anlage fiir die Technische
Universitat (TU) Miinchen

Fiir brancheniibergreifende Entwick-
lungsprojekte an der TU Miinchen
entwickelte DEKUMED eine multi-
funktionale und flexible 3-Komponen-
ten-RTM-Injektionsanlage.  Nahtlose
Materialtemperierung, von den Vor-
ratshehéaltern bis hin zum Mischkopf
bis 180+3°C wurden realisiert, um
Hochtemperaturmaterialsysteme wie
z.B. ,Hexflow RTM6-2 (2-komp.)” zu
verarbeiten.

Eine prazise Dosierung mit einer Austrags-
leistung von 60 g/min bis 300g/min ist mit
dem  schnellaustauschbaren  Pumpensatz
moglich. Bei kleineren oder groBeren Aus-
tragsleistungen bietet das Pumpenschnell-
wechselsystem von DEKUMED eine unkom-
plizierte Umriistung. Der dynamische Misch-
kopf homogenisiert mit héchster Prazision
niedrige und hochviskose Materialsysteme.
Die integrierte Sensorik sorgt fiir die optimale
Prozessiiberwachung und das Datensystem
zeichnet alle Prozessparameter in Echtzeit auf.
Dipl.-Ing. Swen Zaremba, Gruppenleiter Pro-
zesstechnik fiir Matrixsysteme am TU-Lehr-
stuhl fiir Carbon Composites: ,, Nur DEKUMED
war in der Lage, die hohen Anspriiche an die
Technik zu realisieren. Die Erfahrungen mit
der Automobil- und Luftfahrtindustrie runde-
ten das Paket perfekt ab.”

DEKUMED Firmengebdude

Die DEKUMED Kunststoff- und Maschinen-
vertrieb GmbH & Co. KG aus Bernau am
Chiemsee ist spezialisiert auf die Entwicklung
und Herstellung von innovativen Misch- und
Dosieranlagen fiir Ein- und Mehrkomponen-
ten-Reaktionskunststoffe.

Mit tiber 40 Jahren Erfahrung und Kompetenz
werden neue Losungen und Technologien fiir
unterschiedlichste  Anwendungsbereiche in
der Luftfahrt-, Automobil-, Mdbel- und Elek-
troindustrie sowie in den Bereichen Bootsbau,
Windenergie, Verbundwerkstoffe und der
Medizintechnik entwickelt.

DEKUMED zeichnet sich gerade bei der Her-
stellung von Niederdruck-RTM-Anlagen und
Composite-Anwendungen als Technologie-
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fihrer aus. Neben der Konstruktion und Fer-
tigung von Misch- und Dosieranlagen werden
auch Endprodukte fiir die Medizin- und Ortho-
padietechnik auf eigenen Anlagen produziert.
Die Kunden profitieren von modernsten Ent-
wicklungsmethoden: Jede Anlage wird von
Grund auf mit 3D-CAD-Softwaretools nach
Kunden- und Prozessanforderungen entwi-
ckelt. Spezialanfertigungen kénnen bei DEKU-
MED sicher und unkompliziert hergestellt wer-
den.

Die komplette Inhouse-Fertigung, von der
CAD-Konstruktion tiber den kompletten Werk-
zeugbau bis zur Elektronik und Softwaresteu-
erung, ermoglicht die schnelle und einfache
Realisation komplexer Anlagekomponenten
und Werkzeugen fiir unterschiedlichste Pro-
zesse (ThermoplastspritzgieBen, Composites,
Silikon).

Die Fertigung von RTM- als auch Spritzguss-
werkzeugen rundet das Portfolio ab und der
Kunde erhalt alles aus einer Hand.

Die Verwendung von Qualitdtskomponen-
ten, die benutzerfreundliche und selbsterkla-
rende Bedienung der Anlagen und die Zerti-
fizierung nach DIN EN ISO 9001 garantieren

hohe Lebensdauer, Wertbestandigkeit und
wartungsfreundliche Bedienung.

DEKUMED bietet dariiber hinaus die Méglich-
keit, CAD-Konstruktion, Maschinenbau, Dre-
hen und Frasen, Werkzeugbau und Elektroni-
kentwicklung als Zulieferer und in der Lohn-
fertigung zu produzieren.

Robert Meier, Vertriebsleiter bei DEKUMED
fasst diese optimalen Voraussetzungen
zusammen: ,,Durch die Biindelung aller Pro-
zess- und Fertigungsschritte in Verbindung
mit modernsten Anlagen kann DEKUMED
Produkte ,Made in Germany” in hdchster
Qualitat und trotzdem preisgiinstig herstel-
len.”

DEKUMED

KUNSTSTOFF UND MASCHINENVERTRIER

DEKUMED Kunststoff- und
Maschinenvertrieb GmbH & Co. KG
Am Anger 27, 83233 Bernau
Postfach 1230, 83231 Bernau

Fon: +49 (0) 8051 - 967 33

Fax: +49 (0) 8051 - 967 34 44
www.dekumed.de

OBO-Werke GmbH & Co. KG

lhr Partner fir Plattenwerkstoffe
und gegossene Blécke aus Polyurethan

'.-'-‘*"""FF" i ==
.-"-'_—,., __‘.I

Jetzt ganz neu in unserem Lieferprogramm:

obomodulan® 1400 blau

Die ideale Platte fur den Einsatz als GieBereimodell, Kern
Legewerkzeug fur Laminate!

m sehr gut frasbar

m hohe Warmeformbestandigkeit

u hohe Schlag- und Kantenfestigkeit
u hohe Abrasionsbestindigkeit

m gute Dimensionsstabilitat

Die Werkstoffe werden
Markennamen obomodul

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

Aufgrund der homogene
senen Oberflache und de
wird obomodulan®, insbe
und Formenbau, eingese

I Standardplatten
I gegossene Blocke

= konturnah gegossener Block
mit und ohne Verdranger

= verleimte Blocke

W Zuschnitte

= horizontal gesagte Zuschnitte
= kundenspezifische Teile

obomodulan® wird in me
nen Qualitaten, mit Dicht
1600 kg/m3 und Standard
bis zu 2000 x 1000 x 200

OBO-Werke GmbH & Co. KG

Am Bahnhof 5| D-31655 Stadthagen | Tel. (05721) 78 01-0 | Fax (05721) 77855 | info@obo-werke.de
Weitere Informationen finden Sie auch unter: www.obo-werke.de
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Schwindungsporen aus zerstorungsfreier Priifung mit Korrelation zwischen den be-rechneten Kerbformzahlen und Ergebnissen

aus FEM-Berechnungen.

Ins Innerste geschaut

Computertomograph spiirt Poren
im Aluminiumguss zerstorungsfrei auf

ter Wissenschaftler entwickelten es im AiF-
Forschungsprojekt ,EPOS — Entwicklung und
Integration von Beurteilungskriterien zur Qua-
litatssicherung und Bauteilberechnung unter
Berlicksichtigung des Einflusses von Poren
und nichtmetallischen Verunreinigungen auf
die Schwingfestigkeit von Aluminium-Gussle-
gierungen” des Bundesverbandes der Deut-
schen GieBerei-Industrie (BDG).

Qualitat zerstorungsfrei priifen

Fir die zerstorungsfreien Priifungen an
Schwingfestigkeitsproben aus Aluminium-
legierungen nutzten die LBF-Forscher einen
Computertomographen. Sie ermittelten drei-
dimensionale Geometrieinformationen der
Porositaten, aus denen sie relevante Kenn-
groBen ableiteten. AnschlieBend wurde die
Wirkung der Porositaten auf die ortlichen
Beanspruchungen im Gefiige, in Hinblick auf
die Form, Gr6Be und Lage der Poren, unter-
sucht und quantifiziert. Im ersten Schritt
erstellten die Wissenschaftler Finite Element
Modelle fiir kugelférmige Poren, welche die
untersuchten Gefiige aus Sicht der inne-
ren Beanspruchung ingenieurmaBig sinnvoll
abbilden. Im Weiteren folgten Finite Element
Modelle der realitatsnahen Gefiigeinhomo-
genitaten.

Anhand der von der Computertomographie
rekonstruierten Mikrostrukturen der Pro-
ben aus Aluminiumlegierungen wurden die
mikromechanischen Beanspruchungen abge-
bildet und parametriert. Darliber hinaus
brachten die Forscher die innere Kerbwir-

Wenzel prasentiert manuelles

3D-Portalmessgerat

XCite fiir einfache und ganzheitliche Werkstiickprifungen

XCite ist das neue handgefiihrte 3D
Koordinatenmessgerat von WENZEL
fiir die ganzheitliche Uberpriifung
einfacher Werkstiicke. Das raumspa-
rende System ermdglicht auch klei-
nen und mittleren Unternehmen den
wirtschaftlichen Einstieg in die Welt
der Messtechnik.

Die XCite eignet sich fiir die Qualitatsprii-
fung von Bauteilen, sowohl in der Fertigung
als auch in der klassischen Werkstiickana-
lyse und ist eine rentable Alternative zu Ein-
zelprifmitteln oder Mehrstellen-Messsyste-
men. Der Allrounder ist einfach zu bedie-
nen und iiberzeugt durch einen attraktiven
Preis. Durch den Einsatz von hochwertigem
Granit in allen Achsen, ist die XCite duBerst
robust und langlebig.

SerienmaBig wird die XCite mit dem manu-
ellen Messtaster MCP von Renishaw aus-
geliefert. Optional kann das Koordinaten-
messgerat auch mit dem manuell einstell-
baren Tastkopf MH20 und dem Messtaster
TP20 eingesetzt werden. Eine weitere Vari-

ante bietet der Tastkopf MH20i, mit dem
bereits kalibrierte Tastermodule ohne Nach-
kalibrierung wiederholgenau gewechselt
werden konnen. Mit geringem Aufwand
generiert die leistungsfahige Messsoftware
Metrosoft QUARTIS zuverlassige Messwerte
fir unterschiedliche Messaufgaben. AuBer-
dem ermdglicht die Software den nahtlosen
Im- und
Export der
Daten zu
gangigen
CAD,CAM
oder CAQ
Syste-
men. Die
XCite
wird in vier Modellen mit
Messbereichen von 500 x
600 x 500 mm bis zu 700 x
1200 x 500 mm angeboten.
Durch die Feineinstellung und individuelle
Klemmung jeder Achse ist die exakte Posi-
tionierung und prazise Erfassung der Tast-
punkte gewahrleistet.

Manuelles 3D
QO Portalmessgerat
= XCite
O Bild: Wenzel

Die Genauigkeit der Koordinatenmessma-
schine wird durch den Grenzwert der Lan-
genmessabweichung MPEE ab 3,5 + L/250
y spezifiziert. [ |

Sie wirken organisch, fast schon kiinstlerisch. Es sind graphisch dargestellte
Schwindungsporen in Aluminiumlegierungen, die Forscher des Fraunhofer LBF mit
Hilfe eines Computertomographen (CT) abbilden. Auf diesem Wege kommen sie
Fehlern in Bauteilen aus Aluminiumguss auf die Schliche. Ihr Konzept erméglicht
die Entwicklung von zuverlassigen, weitergehend optimierten Aluminiumgusstei-
len, deren Qualitat erstmals zerstorungsfrei gepriift werden kann. Vor allem fiir
GieBereien und die Produktion von Fahrwerksteilen, Motorenkomponenten und
Maschinenbauteilen in der Automobilindustrie und des Maschinenbaus eignet
sich das Verfahren.

kung in Zusammenhang zu den charakteris-
tischen Geometriekennwerten der Porosita-
ten und leiteten aus diesen Ergebnissen ein
parametriertes Lebensdauermodell ab. Um
das Modell zu validieren, fiihrten sie an den
ungekerbten Proben Schwingfestigkeitsun-
tersuchungen durch.

Das erarbeitete Lebensdauermodell ermdg-
licht die Ableitung von dreidimensionalen

s0lf®l11[o][e A 20 Jahre EuroMold

Weltmesse fiir Werkzeug- und Formenbau, " ) -
Von der lIdee bis zur Serie

Design und Produktentwicklung
03. - 06. Dezember 2013

Qualitatskriterien fir Gussbauteile konnen
damit starker auf ihre Eigenschaften zuge-
schnitten werden und Eigenschaftsstreuungen
von Fertigungschargen lassen sich anhand
von CT-Aufnahmen beurteilen. Bei der Her-
stellung von Aluminiumgussteilen kommt es

ein Parametermodell zur Lebensdauerberech-
nung. Damit ist es moglich, die Schwingfestig-
keit von Aluminiumgussteilen auf Basis von
zerstorungsfreien Priifungen quantitativ zu
ermitteln. Das Modell Iasst sich auf alle Alumi-
niumgussbhauteile anwenden. Die Darmstad-

Grenzmusterbauteilen, welche die zulassigen
Porositaten darstellen. Grundsatzlich besteht
damit die Mdglichkeit, die Schwingfestig-
keitseigenschaften von Aluminiumgussteilen
auf Basis von zerstorungsfreien Priifverfahren
quantitativ ohne Versuche oder FEM-Berech-
nungen zu bewerten. |

Frankfurt/Main, Messegelande

auf eine materialeffiziente und kostengiin-
stige Konstruktion an. Um einen dauerhaften
Wettbewerbsvorteil zu sichern, mussen die
mechanischen Eigenschaften von Alumini-
umgussteilen zuverlassig gewahrleistet wer-
den. Dies ist moglich, wenn die Festigkeiten
von der Produktentwicklung bis zur Serienfer-
tigung kontrolliert werden kénnen. Die hau-
figsten Fehler in Gusskomponenten aus Alu-
minium-Legierungen sind Porositdten, die bei
der Fertigung entstehen. Soll die Lebensdauer

FEM-Berechnung der
porenbehafteten Proben,
hergestellt aus
ND-Kokillenguss
Grafiken: Fraunhofer LBF.

design + engineering forum

Leichtbau, Hybridtechnik,
Hydroformen, Rotationsformen

Thermoform Center

solch fehlerhafter Bauteile analysiert werden, ; . =

miissen Form, GroBe, Lage und Verteilung der i Innovation in 3D =

Poren und Einschliisse beriicksichtigt werden. YOUplikate und DigiFabb

Diese sind bei zyklisch belasteten Bauteilen

entscheidend fiir die Lebensdauer.

Die Wissenschaftler des Fraunhofer-Instituts SastuCabaritian ws www.euromold.com

fiir Betriebsfestigkeit und Systemzuverlassig- Ei .
keit LBF entwickelten unter Berlicksichtigung m'::h:::fm - .
von geo-metrischen KenngroBen des Defekts =
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Mit CVD-Dickfilm bestiickte Werk-
zeuge stehen im Mittelpunkt des Mes-
seauftritts der Becker Diamantwerk-
zeuge GmbH auf der diesjahrigen EMO.

.Durch die Neu- und Weiterentwicklung von
Lasertechnologien konnen perfekte, absolut
schartenfreie Schneidkanten vollautomatisch
in Serie hergestellt werden. Die Problema-
tik des Schleifens ist damit endgiiltig geldst
und der Schneidstoff CVD-Dickfilm-Diamant

Hightech Schneidstoff fiir High-End Produkte

kann nunmehr den Verbrauchern in Form von
Standard- oder Sonderwerkzeugen uneinge-
schrankt angeboten werden”, berichtet Ale-
xander Becker, Geschéftsfihrer beim Anbie-
ter von Prazisions-Zerspanwerkzeugen. ,Da
neben der Umfangbearbeitung, also dem
Lasern des kompletten Freiwinkels, Schnei-
denradius, Profilen, usw. auBerdem jede belie-
bige Spangeometrie in 3D-Form gelasert wer-
den kann, diirfte es nicht (ibertrieben sein,
hier von einem tatsachlichen Quantensprung
in der Zerspanung mit Diamantschneiden und
deren Herstellung zu sprechen. Der Schliissel
dazu liegt in der neuen Lasertechnologie”.
Neben der Bearbeitung von CVD-Dickfilm-Dia-
mant hat Becker Diamantwerkzeuge umfang-
reiche Versuche unternommen, mit der Laser-
technologie auch PKD-Verbundschneidstoff zu
bearbeiten. Die Herstellung von Schneidkan-
ten mittels Laser erbringt eine doppelte Stand-
zeit gegeniiber dem bekannten Schleifverfah-
ren. Diese Leistungssteigerung bei gelaserten
PKD-Verbundschneiden hat zwei Griinde:

® Durch die Verwendung von Solid-PKD-Sor-
ten in Dicken zwischen 0,8 mm und 1,2 mm
wird entsprechend mehr Diamantvolumen
eingesetzt. Da der Verschlei zu 85 Prozent
durch Hitze an der Schneidkante entsteht,
weil Diamant bei 700° C im Mikrobereich ver-
dampft, wird dieser VerschleiBmechanismus
durch das erhohte Diamantvolumen und der
damit verbundenen Warmeleitfahigkeit deut-
lich reduziert. Dies kénnte auch als automa-
tische Kiihlung bezeichnet werden.

® Die mit der neuen Lasertechnologie
erzeugten Schneidkanten weisen eine viel
scharfere Schneidkante gegeniiber der her-
kémmlich geschliffenen Schneide auf, wobei
der hier immer vorhandene hohe Schleifdruck
eine Gefiigezerstorung im Mikrobereich der
Schneidkante verursachen diirfte.

Als Diamant-Schneidstoff muss CVD-Dickfilm-
Diamant mit dem monokristallinen Diamant
verglichen und bewertet werden. Die Her-
stellkosten betragen dabei — umgerechnet auf
Karat — nur etwa 35 Prozent vom monokristal-
linen Diamant. Die bisher ermittelten Stand-
zeiten ergeben einen klaren Vorteil fiir CVD-
Diamant bei vergleichbaren Anwendungen.
Dies Uberrascht keineswegs, weil hier die
Vorteile des echten polykristallinen Aufbaus
gegeniiber dem Monokristall uneingeschrankt
umgesetzt werden. Die massive Uberlegen-
heit des CVD-Dickfilm-Diamantschneidstoffes
gegeniiber dem PKD-Verbundschneidstoff
zeigt sich erst beim Vergleich: Hier werden
Standzeiterhdhungen bei identischen Anwen-
dungen zwischen dem drei- und zehnfachen
erreicht — je nach Werkstoff.

Fiir den Verbraucher ergeben sich demnach
bei der Verwendung von CVD-Dickfilm-Dia-
mantschneiden sowie Solid-PKD-Verbund-
schneidstoffen nur Vorteile. Betroffen davon
sind das reine Drehen, Einstechen, Stechdre-
hen, Frasen mit Schaftfrasern aller Arten, Fra-
sen mit Messerkdpfen, Feinstausbohren, usw.
»Mit der Entwicklung der neuen Lasertechno-
logie, die das bisherige Schleifen weitgehend
ersetzt, wird eine neue Ara in der Herstellung
von Diamantschneiden und deren Verwen-
dung mit Spangeometrien eingelautet und der
monokristalline Diamant bei vielen Anwen-
dungen ersetzt werden”, betont Werner
Becker, Senior-Chef von Becker Diamantwer-
kzeuge. ,Wir werden die Weiterentwicklung
von verschleiBoptimierten Diamantschneid-
stoffen ebenso vorantreiben wie die weitere
Optimierung der gesamten Lasertechnologie.
Denn wir haben uns ausschlieBlich auf diese
Schneidstoffe spezialisiert und bieten unserem
Kundenkreis ein riesiges Sortiment an CVD
Werkzeugen ab Lager an”. [ |

Nachbarschaftssuche mit der 3DViewStation V11.2

Die Kisters 3DViewStation V11 ist ein
performanter 3D Viewer fiir alle gan-
gigen nativen und neutralen 3D-CAD-
Formate mit moderner Office 2010
Oberflache. Es wird sowohl eine 64-bit
als auch eine 32-bit Version angeboten.
Fiir Integrationen ist die 3DViewStati-
on ActiveX Variante entwickelt worden,
die native und neutrale CAD-Daten ex-
trem schnell ladt, mit virtuellen Pro-
duktstrukturen umgehen kann und gra-
fische Navigationsfunktionen fiir das
visual Enterprise zur Verfiigung stelit.

In der Version 11.2 sind einige Neuerungen
hinzugekommen. Zunachst wurde auf vielfa-
chen Kundenwunsch eine direkte und schnelle
Konvertierung aller von der 3DViewStation
gelesenen Datenformate nach u.a. STEP,
3D-PDF, Parasolid, SAT, STL hinzugefiigt. Neu
ist auch das Erstellen und Bearbeiten von
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Ansichten, die zur einfacheren Erkennbarkeit
mit PreView-Bildern versehen sind. Ein High-
light der V11.2 ist die neue Nachbarschafts-
suche. Hier kann man
sehr schnell und einfach
Teile selektieren, die e
sich in der raumlichen

Nahe eines gewahl-
ten Teils befinden und
die man {ber andere
Selektionsmethoden
nicht so leicht isolie-
ren konnte. Desweite-
ren gibt es jetzt neben
der Boundingbox- eine
Wandstarken-MeBfunt-
kion, mit der man mit

e

einem einfachen Click e - (O

die Dicke eines Teilsan | =2 .
der gewahlten Postion | ==
feststellen kann.

o Db Dl W iwwta ¢

Alle Funktionen sind wie gewohnt sowohl im
Desktop Produkt als auch in der ActiveX-Vari-
ante verfligbar. [ |
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SCHURG

Modellbauwerkstoffe fur die Industrie

+ Modellschaumstoff Vollform-PORESTA

+ Gielschaum Vollform-EXPORIT / CN 18
v 41U/ -Blockmaterialien, bis 2 x 1 x 0,2 m

v J4l4/3 -Blockguss/-Formguss/-Konturguss

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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Gusseisen mit Kugelgraphit

Sonderheft der Zeitschrift ,konstruieren + giessen”

In einem Themenheft der Zeitschrift
~konstruieren + giessen” sind die
wichtigsten Aspekte des Gusseisens
fiir Kugelgraphit, die fiir den Anwen-
der und Konstrukteur bedeutend
sind, zusammengestellt. Neben den
Eigenschaften, der Herstellung und
Anwendung dieser Werkstoffgruppe
erganzen Ausfithrungen zur Warme-
und Oberflichenbehandlung, zum
SchweiBBen und zur mechanischen Be-
arbeitung die Ausfiihrungen.

Gusseisen mit Kugelgraphit (alt: GGG, neu:
GJS) gehort zu den jiingeren Werkstoffent-
wicklungen, da es zunehmend mit wirt-
schaftlichen und gieBtechnischen Vortei-
len anstelle von Stahlguss, Schmiedestahl
und Walzstahl eingesetzt werden kann.
Das Streckgrenzen/Zugfestigkeits-Verhalt-
nis ist giinstiger als bei Stahlen. Wegen
der besseren GieBbarkeit und dem gutmii-
tigen Werkstoffverhalten lassen sich zudem
komplexere Geometrien fertigen. Wegen
der hohen Festigkeitseigenschaften besitzt
diese Werkstoffgruppe auch noch bedeu-
tende Leichtbaupotentiale.

Die Anwendungsbreite von GJS ist so viel-
seitig wie die Sorten. In DIN EN 1563 sind

die Normalsorten genormt, die einen
Festigkeitsbereich von 350 bis 800 N/ &g
mm2 {berspannen. Die DIN EN 1564

enthalt die hoherfesten austeni-
tisch-ferritischen Sorten, die als ADI
(Autempe-red ductile iron) bekannt
sind, und Festigkeiten von 800
bis 1400 N/mm2 aufweisen. Die
legierten austenitischen Sorten
sind in DIN EN 13825 genormt.
Sie sind hinsichtlich Korrosions-
bestandigkeit, Hitze- und Zun-
derbesténdigkeit,  Kaltzahig-
keit, Nichtmagnetisierbarkeit,
thermische Leitfahigkeit und
VerschleiBbestandigkeit opti-
miert. Diese sind auch unter
dem Handelsnamen ,NiRe-
sist” bekannt. Die carbi-
dischen verschleiBfesten
Sorten nach DIN EN 12513
sind mit Ni, Mo, Cu legiert
und weisen Hartewerte
zwischen 300 und 500 HB
bereits in der Grundmasse
auf. SiMo-legiertes Guss-
eisen besitzt eine beson-
ders hohe Hitzebestan-
digkeit. |

SEPA: Der Countdown lauft

Zur Vereinheitlichung des europa-
ischen Zahlungsverkehrs fiihrt die
EU ab 1. Februar 2014 das SEPA-Zah-
lungsverfahren ein. Viele Handwerks-
betriebe glauben noch immer, dass
sie das nicht weiter betrifft, weil nur
grenziiberschreitende Zahlungen neu
geregelt wiirden. Das ist ein Irrtum,
weil SEPA zusatzlich auch Verdnde-
rungen fiir den inlandischen Zahlungs-
verkehr haben wird, da nationale Zah-
lungssysteme aufgegeben werden.

Es besteht eine Ausnahme fiir das
Elektronische Lastschriftverfahren
bis zum 31. Januar 2016.

Der Zentralverband des Deutschen
Handwerks (ZDH) hat gemein-
sam mit dem Bundesverband
deutscher Banken unter dem
Titel ,SEPA — Der Countdown
lauft” eine Broschiire erstellt,
die Unternehmen eine erste
Information an die Hand gibt.
Erlautert wird, wie die SEPA-

Die Rundplattenfraser der Serie
2520 von WNT wurden speziell fiir
das Frasen von Titan und anderen
schwer zu zerspanenden
Materialien entwickelt.

Fur die schwierigen Falle

Neue Fraser fir Titan und dahnliche Materialien

Fiir Titan, Superlegierungen und Edelstahlkomponenten geeignet sind die neuen
Wendeplattenfraser von WNT. Die Hochleistungsfraser der Serie 2520 verfiigen
iiber eine stabile und robuste Plattenauflage mit jeweils acht Schneidkanten,
sodass bei der Verarbeitung dieser Materialien h6here Leistung, Produktivitat

und Sicherheit bietet.

Das Frasersystem 2520 ist als Einschraub-,
Schaft oder Aufsteckfraser im Durchmesser-
Bereich 32 mm bis 80 mm erhaltlich, wobei
alle Grundkérper Uber eine Innenkiihlung
verfligen. Zusammen mit der RNHU-Wen-
deschneidplatte kann das Werkzeug zum
Langlochfrasen, Drehfrasen, Planfrasen und
umgekehrten Kopierfrasen verwendet wer-
den.

Die doppelseitigen Wendeschneidplatten
werden durch vier Prazisionskalotten indi-
ziert, sodass acht Schneidkanten zu je 90°
zur Verfiigung stehen. Die Geometrie wurde

entwickelt, um eine optimale Leistung und
die Vereinfachung des Verarbeitungspro-
zesses mit diesen ,schwierigen” Arbeits-
materialien zu gewabhrleisten.

Die Kombination aus widerstandsfahigen
Schneidkérpern und speziell fir diese Mate-
rialien entwickelte Wendeschneidplatten
pradestiniert den Rundplattenfrasern Typ
2520 fiir das bearbeiten von Superlegie-
rungen mit Hochleistungsschnittdaten mit
Vorschiiben bis zu 0,6 mm je Zahn und einer
maximalen Schnitttiefe von 3 mm (theore-
tisch 5,5 mm). [ |

FACHHANDEL UND AUSSTELLUNG

Leitfaden zur
Normung fiir
kleinere

Unternehmen

Der Leitfaden ,Kleines 1x1 der Normung”
beantwortet die wichtigsten Fragen von klei-
neren Unternehmen rund um das Thema Nor-
men. Leser erhalten Antworten z.B. dazu, wer
Normen macht, wie sich Unternehmen am
Normungsprozess beteiligen konnen oder wo
sie die fiir sie relevanten Informationen fin-
den. Herausgeber sind der Deutsche Industrie-
und Handelskammertag, das Deutsche Insti-
tut fiir Normung (DIN) und der Zentralverband
des Deutschen Handwerks (ZDH). Normen
gelten als weltweite Sprache der Technik und
erleichtern den freien Warenverkehr. Den Leit-
faden konnen Sie kostenlos unter www.zdh.
de/fileadmin/user_upload/publikationen/son-
stige/Broschuere_Kleines_Einmaleins_Nor-
mung.pdf herunterladen. |

liefert schnell und zuverl@ssig:

Zahlungsverfahren aufgebaut
sind, wie sie genutzt werden
kénnen und was zu beach-

Das bedeutet, dass alle Banken, Unterneh-
men, 6ffentliche Verwaltungen und Verbrau-
cher von der verpflichtenden Einfilhrung der  ten ist. Zusatzlich ist eine
SEPA-Instrumente betroffen sein werden. Die  Checkliste integriert, damit
wichtigsten Anderungen: die notwendigen Pla-
Bisherige Inlandsiiberweisungen werden  nungen der Unternehmen
durch die SEPA-Uberweisung abgeldst. alle Belange beriicksich-
Fur Euro-Lastschrifteinziige sind nur noch die  tigen. Mitgliedsbetriebe
SEPA-Basislastschrift und die SEPA-Firmen-  des Bundesverbands
lastschrift zulassig. Modell- und Formenbau
Einzugsermachtigungs- und Abbuchungs-  finden den Leitfaden online
auftragslastschriften konnen ab 1. Februar  unter www.modell-formenbau.eu/themen-
2014 dann nicht mehr verwendet werden. information/unternehmensfuehrung. |

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

* Kiefer-Leimholzplatten

* Birken-Multiplexplatten BFU 100

* Buchen-Multiplexplatten BFU 100

* Birken-Flugzeugsperrholz

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

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

e-mail: info@holz-fey.de
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Gehéuse mit integrierten Kiihlkanélen eines Elektromotors 0

Z 4
LOSt Foa m = Bs. ' 2 N Die Herstellung mit ahnlichen Methoden ist HO H N EN & CO m; o

. . v ps . . Offizieller Sponsor des
nicht ganz einfach. , Natirlich ist ein Druck-
des Deutschen

S - gussprozess wesentlich  wirtschaftlicher, S e Modellbauer-Handwerks
er a ren . i wenn im Sekundentakt Bauteile aus der K /

Bundesverbandes

Form fallen, dafiir kann das Verfahren nur

relativ simple Elemente herstellen”, erklart Lipper Hellweg 47 » 33604 Bielefeld » Postf. 2190 33 « 33697 Bielefeld » Tel. (05 21) 922 12-0 » Fax (05 21) 922 12-20

Clausen. Das Lost Foam-Verfahren zeich- .
net sich fiir die Wissenschaftler vor allem E-mail: info@hohnen.de e Internet: www.hohnen.de

dadurch aus, dass es sowohl bei der Her-

stellung von Prototypen _als auch be_i Klei_n- AUSWAHL . QUALITAT . SERVICE

serien schnell wirtschaftliche Ergebnisse lie-
fert. Dies geschieht unter anderem dadurch, MODELLBAUBEDARF von A - Z
dass mehrere Elemente zusammengelegt
werden konnen. Bauteile, die frither aus
mehreren gefiigten Gussteilen bestanden,
konnen jetzt in einem Stiick gegossen wer-
den. Die hierdurch erreichte Funktionsinte-
gration und die Zeiteinsparung durch das

Grenzenlose i Weglassen von Bauteilfligungen tragen zur
hoheren Wirtschaftlichkeit bei

GeStaItungslfrelhelt % o Zur Herstellung derartiger G.ehéuse wer-
aus einem Guss . den hauptsachlich Aluminiumlegierungen

verwendet. Der haufig eingesetzte Guss-
werkstoff bietet ausreichende mechanische
Eigenschaften und zudem eine gute Warme-
leitfahigkeit. Es ist ein sehr leichter Werk-
Komplexe Bauteile, wie sie elektrische Antriebe verlangen, bediirfen einer stoff, was in Bezug auf die Wirtschaftlich-
raffinierten und dennoch einfach durchzufiihrenden Technik. Ein Innovati-  keit im Bereich Gewichtseinsparung einen
onstreiber in der Fertigungstechnik ist das Lost Foam-Verfahren - ein Sand-  weiteren Vorteil darstellt.

gussverfahren mit verlorenen Formen und Modellen. Die Wissenschaftler des  Diese Vorteile in Wirtschaftlichkeit und
Fraunhofer-Instituts fiir Fertigungstechnik und Angewandte Materialfor- Funktionalitat werden bei den produzierten
schung IFAM in Bremen entwickeln mit diesem Verfahren technisch hochwer-  Radnabenmotoren genutzt. Im Lost Foam-
tige Produkte, wie sie fiir den Einsatz von Radnabenelektromotoren erforder-  Verfahren gegossene Bauteile unterstiitzen
lich sind. den Fortschritt der Elektromobilitat. [ |

Die Idee des Verfahrens ist einfach: Zunachst
wird ein Positivmodell des eigentlichen
Bauteils mittels Schaum- oder Fréstechnik
aus Polystyrol (EPS) erstellt. Im nachsten
Schritt werden die Modelle an ein Anguss-
system gefligt und dann mit einer kera-
mischen Schlichte (iberzogen. Die geschli-
chtete Modelltraube wird in einem GieBbe-
halter in Formsand vollstédndig eingebettet.
AnschlieBend wird flissiges Metall in das
Modell gegossen, welches dieses zersetzt
und den entstehenden Hohlraum ausfiillt.
So entsteht eine exakte geometrische Nach-
bildung des Modells. Zuletzt bewirkt ein
Kippen des GieBbehalters das Entformen
des neu entstandenen Korpers.

.Das Potenzial dieser Technologie bietet
eine groBtmdgliche Gestaltungsfreiheit bei
der Konstruktion und Fertigung”, so Jan
Clausen, wissenschaftlicher Mitarbeiter des
Fraunhofer IFAM wahrend der Prasentation
eines Elektromotorgehduses. Das Bauteil,
welches alternativ durch die mechanische
Fligung verschiedener Teile gefertigt wer-
den kann, enthélt integrierte Kiihlkanale,
damit bestimmte Temperaturen innerhalb
eines Elektromotors nicht Uberschritten

werden. Durch die geometrische Auslegung Stator des .
des Gehauses kann eine maximale Kiihllei- Radnabenmotors montiert

N . am ,, Fraunhofer electric
stung erreicht werden. Diese Anordnung e

lasst sich in der Form mit keinem anderen Bilder: Fraunhofer IFAM

Herstellverfahren abbilden.

Scheibenschleifmaschinen Profilbandschleifmaschinen Walzenschleifmaschinen Vertikalbandschleifmaschinen
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Thomas Wendt iiber aktuelle Ausbildungsfragen
und zur Durchfithrung der Priifungen

Seit 2009 ist die neue Ausbildungsord-
nung zum , Technischen Modellbauer”
in Kraft, die ersten Auszubildenden
haben ihre Gesellenpriifung absol-
viert. Uber die bislang gesammelten
Erfahrungen, den aktuellen Stand und
das weitere Vorgehen in Sachen Aus-
bildung und Priifung sprachen wir mit
dem Vorsitzenden des Berufsbildungs-
ausschusses beim Bundesverband Mo-
dell- und Formenbau, Thomas Wendt.

Herr Wendt, Sie waren an
der Erstellung der neuen Ausbildungsord-
nung maBgeblich beteiligt. Wie sieht lhr per-
sonliches Fazit nach dem ersten Durchlauf
aus?

Ganz liberwiegend positiv. Natir-
lich hatten wir wahrend der Umsetzung
einige Herausforderungen zu meistern und
auch am Feintuning missen wir noch arbei-
ten. Der groBte Erfolg aber fiir mich ist, dass
wir mit dem ,Technischen Modellbauer”
nun ein gemeinsames, in Handwerk und
Industrie gleichermaBen anerkanntes Berufs-
bild haben. Die technologischen und berufs-
politischen Entwicklungen machten diesen
Schritt sinnvoll und notwendig, insbeson-
dere vor dem Hintergrund des sich zuneh-
mend verscharfenden Kampfes um geeignete
Nachwuchskréfte.

Wie das?

Der demografische Wandel zwingt
uns, heutigen und zukinftigen Schulabgan-
gern ein attraktives Aus-, Weiterbildungs-
und Beschéaftigungsangebot zu machen. Nur
so konnen wir unseren Beruf, unsere Bran-
che und damit nicht zuletzt den Wirtschafts-
standort Deutschland dauerhaft sichern. Wir
sehen, dass qualifizierte junge Menschen
ihren Beruf mehr und mehr unter ganzheit-
lichen Aspekten auswahlen: Neben Fach-
wissen spielen unter anderem die Maglich-
keit zu selbststandigem Handeln und person-
licher Weiterentwicklung eine immer groBere
Rolle. Genau diesen Anforderungen wird die
neue Ausbildungsordnung gerecht.

Welche Neuerungen gibt es
noch?

Wahrend bislang die Zwischenprii-
fung keinen Einfluss auf das Ergebnis der
Gesellenpriifung hatte, flieBt nun der Pri-
fungsteil 1 zu 25% in das Endergebnis ein.
Diese Regelung, auch als gestreckte Pri-
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Thomas Wendt,
Bundesaus-
schussvorsit-
zender Berufs-
bildung: , Wir
haben ein funkti-
= onierendes, aber
iiberholungsbe-
diirftiges System
verlassen und ei-
ne neue, stabile
Phase noch nicht
wieder erreicht.
Bis es soweit ist,
mdissen wir uns
untereinander
austauschen
und konstruktiv
an gemeinsamen
Losungen
arbeiten.”

Gesellenpriifungsausschiisse im Modell- und Formenbau beim intensiven Erfahrungsaustausch in Dortmund.

fung bezeichnet, hat nachweislich zu einer
Jerhohten Aufmerksamkeit” der Auszu-
bildenden in den ersten anderthalb Jahren
geflihrt, was die Aushildungsqualitét insge-
samt steigert. Wichtig zu erwahnen ist mir
auch die Flexibilitatsklausel in §4 der neuen
Ausbildungsordnung. Sie gibt uns im hdchst
unterschiedlich strukturierten und speziali-
sierten Handwerk ausreichend Spielrdume,
um auf regionale, betriebliche oder individu-
elle Gegebenheiten angemessen reagieren
zu koénnen.

Sie haben eingangs Heraus-
forderungen erwahnt, die es wahrend der
Umsetzung zu meistern galt. Welche waren
das?

Ungeachtet aller Gemeinsamkeiten
von Handwerk und Industrie in der Ausbil-
dungsordnung gibt es bei der Aufgabenstel-
lung und Durchfiihrung der Gesellenpriifung
traditionelle Unterschiede, die strukturelle
Ursachen haben. Dies wird deutlich beim
praktischen Priifungsteil, dem sogenannten
JArbeitsauftrag 11”: Wahrend die Industrie
mehrheitlich auf die Option des ,betrieb-
lichen Auftrages” setzt, bevorzugt das Hand-
werk ein ,Priifungsprodukt”. Nun lasst die
neue Ausbildungsordnung einerseits den
betrieblichen Auftrag auch fiir Handwerks-
betriebe zu, andererseits ist das Vermessen

des Priifungsprodukts durch die Priifer nicht
mehr zwingend vorgeschrieben. Was fiir die
einen als Zugewinn an Flexibilitat betrach-
tet wird, empfinden andere als Qualitatsver-
lust. Das hat im Vorfeld zu hitzigen Diskus-
sionen geflihrt. Im Riickblick hat sich dann
aber Vieles als durchaus praktikabel heraus-
gestellt, was zundchst als undurchfiihrbar
bezeichnet wurde. Das Fachgesprach ist so
ein Beispiel.

Ist es nicht verstandlich,
dass die Emotionen hochkochen, wenn das
Gesellenstiick nicht mehr gemessen wird?
Das ist ein Bruch mit jahrhundertealter Tra-
dition, eine Zasur!

Das ist auf jeden Fall nachvollzieh-
bar. Und es war klar, dass die neue Ausbil-
dungsordnung Veranderungen fiir alle Betei-
ligten mit sich bringen wiirde. Dieses Thema
berlihrt ja nicht nur das Selbstverstandnis der
Priifer, sondern aller Modellbauer, die noch
die ,klassische” Lehre und Priifung absol-
viert haben. Nun ist es aber so, dass wir die
Auszubildenden im Verlauf ihrer Ausbildung
zum selbststandigen Planen, Durchfiihren
und Kontrollieren komplexer Arbeitsaufga-
ben befahigen wollen. Das ist nicht nur die
Intention der neuen Ausbildungsordnung,
derart ausgebildete und beféhigte Mitarbei-
ter erwarten und brauchen wir in unseren

Betrieben! Dann ist es doch nur folgerichtig,
den Nachweis dieser Qualifikationen an rea-
litdtsnahen Aufgaben in den Priifungen fest-
zumachen. Und genau das sollen der Arbeits-
auftrag, die Dokumentation und das Fachge-
sprach abbilden.

Das Nachmessen des Gesel-
lenstlicks ist also endgiiltig vom Tisch?

Nein. Die Ausbildungsordnung sieht
nur kein Vermessen des Priifungsprodukts
zwingend vor. Es bleibt den einzelnen Gesel-
lenpriifungsausschiissen  (iberlassen, das
Messen des Priifungsprodukts zum Bestand-
teil der Bewertung der Priifungsleistung zu
machen oder auch nicht.

Kritiker merken an, dass es
dann mit einer einheitlichen, vergleichbaren
Priifung vorbei sei. Der Beliebigkeit wiirde
Tir und Tor gedffnet, jeder macht was er
will. Was ist dran an diesen Vorwiirfen?

Die Gesellenpriifungsausschiisse
sind per Definition unabhangige Organe. Die
.Gefahr” der Zergliederung ist also nicht
neu, sie liegt im foderalen System begriin-
det. Mit einer gemeinsamen Ausbildungs-
ordnung von Industrie und Handwerk und
einem gemeinsamen Priifungssystem (PAL)
hat der Bundesverband Modell- und Formen-
bau vielmehr die Weichen fiir eine bundes-
einheitliche Ausbildung und Priifung gestellt.
Bei aller berechtigten Kritik am aktuellen
Zustand diirfen wir eines nicht vergessen:
Wir haben ein funktionierendes, aber (iber-
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Modellschriften:

Diibel:
MeRBwerkzeuge:

Schlitzdiisen:
FraBwerkzeuge:

Modellraspeln:

Kunststoffe:

Wir liefern alle

holungsbediirftiges System verlassen und
eine neue, stabile Phase noch nicht wieder
erreicht. Bis es soweit ist, miissen wir uns
untereinander austauschen und konstruktiv
an gemeinsamen Lsungen arbeiten.
Ein solcher Austausch fand
bereits im April statt. Wie ist das Ergebnis?
Der Bundesverband hatte die Gesel-
lenpriifungsausschiisse zu einem Erfahrungs-
austausch nach Dortmund eingeladen, 30
Mitglieder waren erschienen. Die Riickmel-
dungen zur Priifung Teil 2 im Allgemeinen
und zur PAL-Priifung im Besonderen waren
zum allergroBten Teil positiv. Hervorgehoben
wurden die hohe Qualitat der PAL-Unterla-
gen, die projektbezogenen Aufgaben und
die Durchgangigkeit der Priifung insgesamt.
Szenenapplaus gab es fiir einen Teilnehmer,
der die einheitliche Ausbildungsordnung fiir
Handwerk und Industrie als ,Riesengliick”
bezeichnete und sich outete, vom entschie-
denen PAL-Gegner zum iberzeugten PAL-
Beflirworter konvertiert zu sein. Aber auch
Kritikpunkte wurden offen angesprochen:
Das PAL-Priifstlick ist zu friih im Internet ein-
sehbar und es wird den Anforderungen des
Handwerks nicht ausreichend gerecht, das
gilt insbesondere fiir die Fachrichtung Gie-
Berei. Der PAL-Ausschussvorsitzende Reiner
Haffer nahm diese Kritikpunkte auf und lud
ausdriicklich zu einer verstarkten Mitarbeit
des Handwerks im Ausschuss ein. Am Ende
votierten die Teilnehmer einstimmig dafiir,

Aus Kunststoff, Messing, Weissmetall
Modelldiibel, Scheibendiibel aus Messing, Holz- & Metall-Meisterdiibel
Schieblehren, TiefenmaRe, Stahl-StabmaRstédbe in verschiedenen SchwindmalRen,

HohenmeR- und Anreigerate mit Schwindmafien

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

MetallfraRer: alle Gradzahlen

DICK-Raspeln, Turboraspeln, Turbofraser, Riffelfeilen,

Riffelraspeln, Prazisionsfeilen, Fraserfeilen

Klebstoffe, Flillstoffe, Pasten und Spachtel

den Austausch in dieser Konstellation ein-
mal jahrlich an wechselnden Orten durchzu-
fihren.

Wie geht es nun konkret
weiter, wie sieht das angesprochene Feintu-
ning aus?

Der Verbandsvorstand fihlt sich
durch die (iberwiegende Mehrheit der
Innungen und Betriebe, sowie durch die
Riickmeldungen im Erfahrungsaustausch in
seiner Meinung bestarkt, mit der neuen Aus-
bildungsordnung und der Empfehlung fir die
PAL-Priifungen langfristig auf dem richtigen
Weg zu sein. Laut Vorstandsbeschluss vom 8.
Mai 2013 wird der Bundesverband fiir einen
Ubergangszeitraum von maximal drei Jahren
eine Prifung inkl. Prifstiick den Innungen
anbieten, die sich bislang noch nicht zu
einem Umstieg auf die PAL-Priifung ent-
schlieBen konnten. Laut Mitgliederbeschluss
vom 9. Mai 2013 tragen diese Innungen
die Kosten der Priifungserstellung. Dariiber
hinaus sprechen der Bundesverband und die
Gesellenpriifungsausschiisse die Empfehlung
aus, bis auf Weiteres das Messen des Prii-
fungsprodukts zum Bestandteil der Bewer-
tung der Priifungsleistung zu machen. Par-
allel dazu werden wir verstarkte Anstren-
gungen unternehmen, die PAL-Priifungen
noch handwerkstauglicher zu machen. Ziel
ist und bleibt eine fiir Handwerk und Indus-
trie einheitliche Priifung im Geiste der neuen
Ausbildungsordnung.

Stelnbacher Srabe 36
GG Kormberg-Oberhdehsiadt

Telefon: 0BTIS / G196
Telefa: 06T/8 / G032
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Nach der Insolvenz durchgestartet

Bundesfachschule Modell-

und Formenbau kommt
gestarkt aus der Krise

Im Bereich Drehen und Frésen sorgt unter anderem eine
kompakte Metalldrehmaschine der Fa. Weiler fiir neuen
Schwung in der Ausbildung.

Nach der wirtschaftlichen Schieflage
Anfang 2012 hat die Holzfachschule
Bad Wildungen unter den Tragerschaft
des hessischen Tischlerfachverbands
einen kompletten Neustart hingelegt
- mit gravierenden Auswirkungen fiir
den Bereich Modell- und Formenbau.
Mit einer fast hundertprozentigen Mo-
dernisierung des Maschinenparks hat
die Bundesfachschule einen tiefgrei-
fenden Schritt nach vorne gemacht.

Bei der ModernisierungsmaBnahme der Bun-
desfachschule Modell- und Formenbau wur-
den Maschinen im Gesamtwert von (ber 1,3
Millionen Euro ausgetauscht. Diese Summe
wurde zu 90 Prozent von Bund und Land Hes-
sen getragen, wahrend ein Eigenanteil von 10
Prozent von der Schule aufgebracht werden
muss. Zur konventionellen Bearbeitung ste-
hen nun neueste Maschinen fiir die lberbe-
trieblichen Lehrgange zur Verfiigung. Neben
vier Breitbandschleifern stehen drei Profil-
bandschleifer, zwei oszillierende Walzen-
schleifmaschinen und eine Scheibenschleif-
maschine der Firma F. Zimmermann fiir die
Auszubildenden bereit. Mit den neuen Band-
sagen steht nun mit den bereits ausgetausch-

Mit der neuen Vakuum-GieBanlage erhalten Schiiler an der Bundesfachschule einen weiteren

Einblick in die Kunststoffverarbeitung.

3-2013 modell + form

Dank einer GroBinvestition verfiigt die Bundesfachschule (iber topmoderne Ausbildungswerkstétten zur konventionellen Bearbeitung.

ten Kreissage, Abricht- und Dicktenhobel eine
nach aktuellen Sicherheitsvorschriften top-
ausgestattete Werkstatt zur Verfiigung.

Auch im Bereich Drehen und Frasen wurde
besonderer Wert auf die konventionelle Fer-
tigung gelegt. Mit der FZ1 von Zimmermann
und einer Picomax von Fehlmann besitzt die
Bundesfachschule die Mdglichkeit, den Aus-
zubildenden Frastechniken von Grund auf zu
vermitteln. Die alte Drehmaschine der Bun-
desfachschule wurde verkauft und durch
zwei neue ersetzt. Eine kompakte Metall-
drehmaschine von Weiler mit Leit- und Zug-
spindel rundet die Ausstattung fiir das Dre-
hen nach oben ab, wahrend eine klassische
Modellbaudrehmaschine der Firma Imex mit
ihren vielfaltigen Mdglichkeiten den hochsten
Anspriichen gerecht wird.

Die Erneuerung und Erweiterung des Maschi-
nenparks fiir manuelle Tatigkeiten tragt einer
Entwicklung in vielen Betrieben der Branche
Rechnung, die aus Kosten- und Kapazitats-
griinden viele manuelle Maschinen abschaf-
fen. Hier in Bad Wildungen gibt es weiterhin
die Mdglichkeit diese Tatigkeiten und Fahig-
keiten ausgiebig zu schulen.

Kraftakt im laufenden Betrieb

Fir die Kunststoffverarbeitung wurde eine
Vakuum-GieBanlage der Firma Schiichel
gekauft, die zusammen mit den beiden Tem-
perofen einen weiteren Einblick in die Verar-
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beitung von Fliissigpolymeren mdglich macht.
Abgerundet wird die Kunststoffsparte durch
eine neue Thermoformanlage. Die compu-
terunterstiitzten Techniken wurden ebenfalls
erneuert. An der Bundesfachschule wurde
neben einer NC-Frase ein optischer Scan-
ner der Firma GOM der neuesten Genera-
tion angeschafft. Ein weiterer Schulungsraum
wurde mit Computertechnik ausgestattet, die
in punkto Leistungsfahigkeit und Kapazitat
mit den aktuellen an der Schule eingesetzten
Softwareprodukten kompatibel ist. Die Firma
Tebis unterstiitzte die Schule mit der Erstel-
lung von Datenbanken und aktueller Netz-
werkinstallation sowie der Virtualisierung
der neuen NC-Maschine. So kdnnen nun alle
NC-Maschinen als virtuelle Maschinen in den
Unterrichten eingebunden werden.

.Die Umriistung auf die neuen Maschinen
und Umbauten in den Werkstatten haben wir
in den vergangenen Monaten im laufenden
Betrieb vorgenommen”, berichtet Carsten
Fritzsching von diesem Kraftakt. Er ladt Fir-
meninhaber, Ausbilder und Interessierte der
Branche ein, jederzeit die neuen Werkstat-
ten zu besichtigen. ,Mit diesen Maschinen,
haben wir ab sofort die Mdglichkeit, unsere
Leidenschaft fir exzellente Qualitat wei-
ter umzusetzen. Ein herzlicher Dank geht an
alle Firmen, die uns im Rahmen der Moder-
nisierung zur Seite gestanden und tatkraftigt
unterstiitzt haben.” |

Um Materialien und Bauteilverhalten besser zu verstehen, wird optische 3D-Messtechnik
eingesetzt — auch in der Ausbildung in Bad Wildungen. Méglich wird dies durch einen GOM-
Scanner der neuesten Generation.

Meisterkurse
starten
kiinftig im
Januar

Neue Terminstrukturen
an der
Bundesfachschule
Modell- und Formenbau

Nach Griindung der Holzfachschule
Bad Wildungen gGmbH und den darauf
folgenden Umstrukturierungen wird
kiinftig der Meistervorbereitungskurs
fir den Modellbauermeister nicht
mehr von August bis Februar sondern
von Januar bis Juli stattfinden.

Die Meisterpriifungsteile 3 und 4 werden
ab 2014 im Januar und Februar unterrichtet
und abgeprift, die Teile 1 und 2 beginnen
direkt im Anschluss im Marz und enden im
Juli. Firr diesen Lehrgang liegen auch schon
erste Anmeldungen vor. Keine weiteren Teil-
nehmer mehr kann der letztmalig im Herbst
startende Kurs aufnehmen, er ist vollstan-
dig ausgebucht. Anlass zur Neuterminierung
gaben die (iberbetrieblichen MOD-Kurse.
Deren Durchfiihrung wurde durch die vielen
Feiertage in der ersten Jahreshalfte (Ostern,
Himmelfahrt usw.) behindert. Sie machen es
unmdglich, die Mindeststundenzahl fir die
Forderung zu erreichen. Durch die Verschie-
bung des Meisterkurses in die erste Jahres-
halfte kann die Schule diesen Zeitraum weit
effektiver nutzen. Zusatzlich konnen die
Briickentage von Meisterschiilern sinnvoll
genutzt werden, da sie zeitnah zur Priifung
liegen.

Bei den Planungen fiir die iiberbetriebliche
Ausbildung werde man sich an den Block-
planen der Berufsschulen orientieren. In
der zweite Jahreshalfte sollen zuerst MOD |
Kurse laufen, damit méglichst alle Lehrlinge
diesen Ausbildungsteil vor der Abschluss-
priifung Teil 1 absolviert haben. Die MOD I
Kurse werden Uiber den Rest des Jahres ver-
teilt.

Die neu entwickelte Weiterbildung zum
Staatlich gepriiften Modellbau-Techniker, die
im Februar 2013 erstmals gestartet ist, wird
im kommenden Jahr wieder angeboten. Die
Technikerausbildung findet in Vollzeit statt
und dauert vier Semester. Durch die Vorga-
ben des Schulamtes werden Stunden wie
zum Beispiel EDV-Grundlagen, Personalma-
nagement oder Technische Physik mit ande-
ren Technikerkursen an der Schule gemein-
sam unterrichtet. Fachliche Unterrichte fin-
den in separaten Gruppen in gewohnter
Qualitat statt. [ |

Den Meisterschiilern und Technikern stehen sowohl der komplette neue Maschinenpark als auch die Raumlichkeiten mit
C-Techniken der Bundesfachschule fiir Ubungen und Projekte zur Verfiigung.

Bundesfachschule
Modellbau Bad Wildungen

Me »>

‘ MODPELL- UMD FORMENBAL
wyr
Termine
Meisterkurse 2013 - 2014
Teil [+ 11 Teil NI+ 1V
07.10.2013 - 28. 02. 2014 06.01.—28.02.2014
Teil [ +11

03.03.-26.07.2014

Uberbetriebliche Ausbildung
MOD | Grundlagen Modellbau

MOD I GieBereimodellbau
Karosseriemodellbau
Anschauungsmodellbau

MOD Steu Steuerung und Regeltechnik

Lehrgange finden laufend statt

Lehrgange finden laufend statt
Lehrgange finden laufend statt
Lehrgéange finden laufend statt

auf Anfrage/Informationen im Internet

Kurzseminare (3 Tage)

Kunststoffe Grundwissen und Anwendung  auf Anfrage/Informationen im Internet
Messtechnik Grundwissen und Anwendung  auf Anfrage/Informationen im Internet
Rapid Production Grundwissen und Anwendung auf Anfrage/Informationen im Internet

Weiterbildungsseminare (5 Tage)

Grundlagen Technischer Modellbau auf Anfrage/Informationen im Internet
CAD auf Anfrage/Informationen im Internet
CAM auf Anfrage/Informationen im Internet

Staatl. Gepr. Techniker Fachrichtung Modell und Formenbau
2 Jahre Vollzeit ab 02 /2014

HOLZFACHSCHULE BAD WILDUNGEN

Auf der Roten Erde 9 — 34537 Bad Wildungen

Telefon: (0 56 21) 79 19-10 — Telefax: (0 56 21) 79 19-88

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

RAMPF Tooling

als Sponsor bei Worldskills 2013 am Start

RAMPF Tooling, fithrender Entwickler und Produzent von hochwertigen Polyu-
rethan- und Epoxid-Materialien und Halbzeugen fiir den Modell-, Formen- und
Werkzeugbau, hat bei den Worldskills 2013, der WM der Berufe, einen erfolg-
reichen Auftritt hingelegt. Samtliches Material fiir die Disziplin Technischer Mo-
dellbau entstammte der RAKU-TOOL-Produktpalette.

Uber 1.000 Teilnehmer aus 53 Landern, rund
205.000 Besucher: Die WorldSkills 2013 in
Leipzig war die bisher groBte Veranstaltung
in der langjahrigen Geschichte der WM der
Berufe. Vier Tage traten junge Fachkrafte bis
zum Alter von 22 Jahren in 46 Berufs-Dis-
ziplinen gegeneinander an. In der Wettbe-
werbsdisziplin Technischer Modellbau waren
sieben Teilnehmer am Start — und die Mate-
rialien, mit denen sie arbeiteten, stammten
allesamt aus der RAKU-TOOL-Produktpalette
von RAMPF Tooling. Die angehenden Modell-

bauer mussten ein Prototypen-Modell eines
Projektors fiir ein Smartphone anhand von
3D-CAD-Daten und 2D-Zeichnung fertigen.
Hierfiir verwendeten sie das Modellbau-
Blockmaterial MB-0670, den Modellspach-
tel UP-4310/UH-4900 und das SchnellgieB-
harz Polyol PF-3700-1 mit Fillstoff AC-9004.

Mit der sehr feinen Oberflache, guten Fras-
barkeit sowie dem geringen Warmeausdeh-
nungskoeffizient ist RAKU-TOOL MB-0670
bestens fiir eine solche Herausforderung
geeignet. Die Topfzeit des Modellspachtels

Hdchste Konzentration: eine von insgesamt sieben Teil-
nehmern des Wettbewerbs Technischer Modellbau bei der
Erstellung eines Prototypen-Modells eines Smartphone-
Projektors

UP-4310/UH-4900 betragt lediglich vier bis
sechs Minuten, die Hartezeit rund 25 Minu-
ten. Zusammen mit dem SchnellgieBharz-
System RAKU-TOOL PF-3700-1, das eine gute
Durchhartung sowie eine sehr hohe Festig-
keit und Warmeformbestandigkeit aufweist,
hatten die Teilnehmer die besten Vorausset-
zungen. ,Das war auch fiir uns eine tolle
Erfahrung. Es war sehr spannend zu sehen,
wie unsere Materialien unter Wettbewerbs-
bedingungen eingesetzt wurden”, so Heinz
Horbanski, Geschaftsfiihrer von RAMPF Too-
ling. ,Wir gratulieren allen Teilnehmern des
Wettbewerbs fir ihre herausragenden Leis-
tungen.”

Ausbildung sichert innovative Zukunft
Das Engagement im Rahmen der Worldskills
2013 untermauert den hohen Stellenwert,
den berufliche Bildung in den Unternehmen
der RAMPF-Gruppe einnimmt. ,Der Erfolg
unseres Unternehmens basiert auf der Fahig-
keit, innovative Losungen fiir unsere Kunden
bereitzustellen. Das gelingt uns aufgrund der
gelebten Innovationskultur unserer Mitar-
beiter, und somit sichert unsere Aushildung
die innovative Zukunft unseres Unterneh-
mens”, betont Michael Rampf, Geschafts-
fihrender Gesellschafter der RAMPF Hol-
ding. Das Ausbildungsangebot der Gruppe
ist breit gefachert und umfasst sowohl che-
misch/technische als auch kaufmannische
und IT-Berufe. Zurzeit sind in den finf Unter-
nehmen der Gruppe 21 Auszubildende tatig.
Bei RAMPF eine Ausbildung zu beginnen ist
eine erfolgsversprechende Entscheidung. Die
allererste Auszubildende bei RAMPF, Mar-
tina Defrancesco, begann ihre Ausbildung
zur Industriekauffrau in 1991. Heute ist sie
Mitarbeiterin im Verkaufsinnendienst bei
RAMPF Tooling. Alexander Ege, der wahrend
seines Studiums einen Nebenjob im Quali-
tatssicherungslabor bei RAMPF Giessharze
und jeweils ein Praxissemester bei RAMPF
Giessharze und RAMPF Tooling absolvierte,
ist mittlerweile Laborleiter Tooling/Polyure-
than bei RAMPF Tooling. Und das sind nur
zwei von zahlreichen Mitarbeitern, die bei
RAMPF sowohl eine Ausbildung als auch
Karriere gemacht haben. |
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Weltmeisterlich: die fertigen Prototypen der Teilnehmer. Shih-Wei Chi aus Chinesisch Taipeh gewann Gold, Marut Bootkanha aus Thailand und Andrie Safargie aus Indonesien erhielten beide “
P

eine Silber-Medaille.
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Kleine Betriebe finden am schwersten
neue Mitarbeiter

w2l Bild: H-J Paulsen - Fotolia.com

Die meisten offenen Stellen gibt es in
Betrieben mit weniger als 50 Mitarbei-
tern. Diese haben jedoch iiberdurch-
schnittlich haufig Probleme, ihre Stel-
len zu besetzen, zeigt eine Studie des
Instituts fiir Arbeitsmarkt- und Berufs-
forschung (IAB).

Mehr als 50 Prozent aller offenen Stellen wer-
den von kleinen Betrieben mit weniger als
50 Mitarbeitern angeboten. Knapp 30 Pro-
zent entfallen auf mittlere Betriebe mit 50 bis
249 Mitarbeitern, weniger als 20 Prozent auf
groB3e Betriebe mit mehr als 250 Mitarbeitern.
In kleinen Betrieben bleiben 23 Prozent der
Stellenbesetzungsprozesse ohne Erfolg, geht
aus der 1AB-Studie hervor. In mittleren Betrie-
ben werden elf Prozent der Stellenbesetzungs-
prozesse abgebrochen, in groBen Betrieben
lediglich zwei Prozent.

Kleine Betriebe suchen allerdings auch auf
weniger Wegen nach Personal. Wahrend mitt-

lere und groBe Betriebe durchschnittlich auf
vier Wegen suchen, beispielsweise liber eigene
Mitarbeiter, Stellenanzeigen in Zeitungen, die
Arbeitsagenturen und Online-Stellenbdrsen,
sind es bei kleinen Betrieben im Durchschnitt
nur zwei Suchwege. GroBe Betriebe schrei-
ben zum Beispiel doppelt so haufig Stellen in
Online-Stellenbdrsen aus wie kleine Betriebe.
Auch Stellenanzeigen in Zeitungen und Zeit-
schriften schalten kleine Betriebe deutlich sel-
tener, und selbst die kostenlosen Dienste der
Arbeitsagenturen nutzen sie weniger als mitt-
lere und groBe Betriebe. Entsprechend ist die
Zah! der Bewerbungen geringer, die ein klei-
ner Betrieb erhalt, und das Risiko groBer, dass
sich darunter kein geeigneter Kandidat befin-
det.

Die IAB-Forscher leiten aus ihren Ergebnis-
sen einige Handlungsempfehlungen fiir kleine
Betriebe ab. Dazu zahlt, Inserate fiir offene
Stellen starker iiberregional zu verbreiten, bei-
spielsweise (iber Online-Stellenborsen. Auch
ein vermehrter Kontakt zur Arbeitsagentur
erscheine erfolgversprechend. So kénne eine
breitere Offentlichkeit und damit eine hhere
Zahl an Bewerbern erreicht werden.

Nicht zuletzt sei die Mitarbeiterbindung eine
Stellschraube, an der kleine Betriebe drehen
kénnen. ,Gerade weil das Budget in klei-
nen Betrieben haufig eingeschrankter ist als
in groBen, kdnnen gute Arbeitsbedingungen
— beispielsweise durch eine leichte Verein-
barkeit von Beruf und Familie oder die Mdg-
lichkeiten eigenverantwortlichen Arbeitens —
ein zentrales Argument im Wetthewerb um
geeignete neue Mitarbeiter sein”, schreiben
die IAB-Forscher. |

Konflikte jetzt auch online meistern

Konflikte
meistern
In Ausbildung und Betrieh

Was ist der Win-Win-Bereich? Welche
«StraBensperren” gibt es in der Kom-
munikation? Und wie funktioniert ei-
gentlich aktives Zuhéren? Diesen und
weiteren Fragen widmet sich das neue
kostenfreie E-Learning , Konflikte mei-
stern” der Landes-Gewerbeforde-
rungsstelle des NRW-Handwerks.

Ziel des Lernprogramms ist es, Akteure
der Aus- und Weiterbildung fiir das ,heiBe
Eisen” Konflikte zu sensibilisieren und im

3-2013 modell + form

Umgang mit alltéglich auftretenden Span-
nungen im Rahmen der betrieblichen Aus-
bildung zu qualifizieren. So sollen konflikt-
bedingte Ausbildungsabbriiche vermieden
und damit das dringender denn je benétigte
Fachkréftepotential gesichert werden. ,Kon-
flikte meistern” umfasst fiinf Lerneinheiten
zu typischen Spannungssituationen wahrend
der Ausbildung. Eine Einheit durchzuarbeiten,
beansprucht etwa 25 bis 30 Minuten an Zeit.
Im Einzelnen geht es darum, Konflikte und
die typischen Verhaltensweisen dabei besser
zu erkennen, die einzelnen Interessenlagen
wahrzunehmen, auch in schwierigen Situati-
onen die Balance zu halten und Lésungen zu
erarbeiten, welche die Bediirfnisse aller Betei-
ligten beriicksichtigen. Zu dem E-Learning
gehoren Aufgaben und Ubungen zur Selbst-
kontrolle, Tipps, wie das Gelernte seine kon-
struktive Wirkung in Unternehmen entfalten
kann, sowie weiterfiihrende Hinweise in einer
»Dokumentenbox”. [ |
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discover the future

RAMPF Tooling: eine Wind-Wind Losung!
Produkte, Losungen, Service

COMPOSITES
EUROPE
HALLE 4,

STAND A12

Neue Close Contour Paste RAKU-TOOL® CP-6060
fiir Windfliigel- und Bootsmodelle

> Gute Formoberflachen durch feine, geschlossene Oberflache der Paste
> Dimensionsstabil, niedriger Warmeausdehnungskoeffizient

> Geringer Schwund, kein Verzug

> Gut frasbar, wenig Staub

> Hoher Vernetzungsgrad

> Erh6hung der Warmeformbesténdigkeit durch entsprechende Temperung
> Technische Unterstltzung und Beratung bei Unterbauten

Besuchen Sie uns auf der Composites Europe in Stuttgart vom 17.-19. September 2013

RAMPF Tooling GmbH & Co. KG

Robert-Bosch-StraBe 8-10 | D- 72661 Grafenberg
T +49.7123.93 42-1600
info@rampf-tooling.de

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