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SEPA-Umstellung verlangert

Die Europaische Kommission hat am 9. Januar 2014 einen Vorschlag angenommen,
der die Ubergangsfrist zum europaischen Zahlungssystem SEPA um sechs Monate ver-
langert. Aufgrund der Kurzfristigkeit ruft die Kommission die Mitgesetzgeber (Rat und
Europaisches Parlament) dazu auf, in dieser Sache schnell zu entscheiden, um Rechts-
unsicherheit fiir alle Beteiligten zu vermeiden.

Seit dem 1. Februar 2014 missen Unternehmen, Vereine sowie die offentliche Ver-
waltung das SEPA-System verwenden. Allerdings sollen Zahlungen, die vom SEPA-
Standard abweichen, bis zum 1. August 2014 akzeptiert werden. Damit wiirde auch
beim Lastschriftverfahren eine erweiterte , sowohl-als-auch-Phase” gelten. Die Kom-
mission mdchte dadurch einen reibungslosen Ubergang erméglichen und verhindern,
dass es zu Unterbrechungen im Zahlungsverkehr kommt. Zu Jahresbeginn war die
Umstellung noch nicht weit genug fortgeschritten, um dies zu gewahrleisten. Eine
weitere Verlangerung soll es laut Kommission jedoch nicht geben. |

Bild: Bundesverband deutscher Banken

Elektronische Dateniibermittlung wird Pflicht

Seit dem 1. August 2013 ist das ,Gesetz zur Férderung der elektronischen Verwaltung
sowie zur Anderung weiterer Vorschriften” in Kraft. Fiir klein- und mittelstandische Un-
ternehmen ist im neuen Gesetz besonders Paragraph 11a interessant.

Demnach sind Betriebe und die 6ffentliche Verwaltung grundsatzlich ab sofort verpflichtet, die von der
amtlichen Statistik zur Verfligung gestellten elektronischen Verfahren fir die Ubermittlung ihrer Daten
an die statistischen Amter zu nutzen. Die Online-Meldeverfahren sollen einen wichtigen Beitrag zur
Modernisierung und Vereinfachung von Verwaltungsablaufen leisten. Betriebe erhalten ihrerseits den
Vorteil, zum Beispiel ungebunden von Offnungszeiten der Amter und direkt vom Arbeitsplatz aus Daten
zu Ubermitteln. Fiir die elektronische Datentibermittlung stehen verschiedene Verfahren zur Verfiigung,
die genauso rechtlich anerkannt sind wie unterzeichnete Dokumente in nichtelektronischer Schriftform.
Ein Verfahren ist die De-Mail mit der Versandoption «absenderbestétigt», deren Nutzung eine gepriifte
Anmeldung des Nachrichtensenders voraussetzt. Bevor De-Mails verschickt werden konnen, muss der Kunde ein Konto anle-
gen. Privatpersonen kénnen sich mit ihrem Ausweis identifizieren und registrieren. Unternehmen miissen einen Auszug aus dem
Handelsregister oder Dokumente iiber die Unternehmensgriindung vorlegen. Die Nachweise sollen sicherstellen, dass sich hinter
De-Mail-Nachrichten auch wirklich der angegebene Absender verbirgt. Ein zweites Verfahren sind Web-Anwendungen der Ver-
waltungsbehdrden, die nur in Verbindung mit der sicheren elektronischen Identifizierung durch die elD-Funktion des neuen Per-
sonalausweises genutzt werden konnen. Die Funktion ist optional durch den Ausweisinhaber aktvierbar. Fiir die Nutzung der
Online-Ausweisfunktion bendtigt der Nutzer neben einem Internetzugang eine Software (AusweisApp), ein Kartenlesegerat und
den neuen Personalausweis mit aktivierter elD-Funktion. |

Neu: Burgschaften fiir Leasingfinanzierungen

Ab sofort konnen kleine und mittlere Unternehmen auch fiir Leasingfinanzierungen Biirgschaften von ihrer
Biirgschaftsbank bekommen. Das Programm ,,Leasing Biirgschaft” finanziert sich EU-Mitteln und stellt insge-
samt 120 Millionen Euro fiir Biirgschaften zur Verfiigung.

Das Programm startet im Januar 2014 und lauft drei Jahre. Entwickelt wurde es von den Verbanden der deutschen Leasing- und
Biirgschaftsbranche. Das neue Programm ist an die Arbeit der Leasingunternehmen angepasst: Uber die Website www.leasing-
buergschaft.de bietet es ein rechnergestiitztes Verfahren, das schlanke Prozesse und schnelle Entscheidungen garantiert. Antrage
stellen die Leasinggesellschaften fiir ihre Leasingkunden (iber die genannte Website. Anhand des Investitionsorts wird der Antrag
automatisch an die zustandige Biirgschaftsbank weitergeleitet. Nutzen konnen das Programm kleine und mittlere Unternehmen
mit weniger als 250 Beschaftigten und einem Jahresumsatz von unter 50 Millionen Euro oder einer Bilanzsumme von unter 43 Mil-
lionen Euro. Gefordert werden Leasingfinanzierungen fiir Leasinggiiter mit einer Laufzeit zwischen 12 und 120 Monaten. Gewahrt
werden Biirgschaften von 30 oder 60 % fiir Leasing-Investitionen bis maximal 500.000 Euro. Die Leasinggesellschaften erhalten je
nach Investitionsvolumen und nach Bereitstellung der notwendigen Informationen innerhalb von zwei oder hochstens fiinf Bank-
arbeitstagen eine Entscheidung. |

1-2014 modell + form

De-Malil

Hilfe bei chronischer Miidigkeit

Wer morgens total entkriftet aufwacht, immer miide ist und
unter Antriebslosigkeit leidet, kann den Alltag nur noch mit
Miihe bewaltigen. Die Webseite www.staendig-muede.de bie-
tet Hilfestellungen fiir Personen, die unter stindiger Miidig-

keit leiden.

Die Ursachen fiir Miidigkeit kénnen vielféltig sein. Oft hilft schon eine
Anderung der Lebensgewohnheiten. Manchmal stecken jedoch auch kér-
perliche oder seelische Erkrankungen hinter der standigen Schwache. Die
Hauptursache fiir chronische Miidigkeit ist allerdings oft Schlafman-
gel oder eine gestorte Nachtruhe. Sieben bis acht Stunden Schlaf pro

erholen und Kraft tanken kann. Wer trotz ausreichend langer Nachtruhe

unter Antriebslosigkeit und Miidigkeit leidet, wird mdglicherweise in
ruhe gestort. Die Ursachen dafiir konnen personliche Probleme, see-
perliche Beschwerden sein aber auch zu lippige Mahlzeiten vor dem
Zubettgehen stdren die Nachtruhe. Falsche Essgewohnheiten oder ein Mangel an Bewegung konnen weitere
Ursachen fiir standige Miidigkeit sein. Korperliche Aktivitat ist wichtig fiir die Durchblutung, fiir den Kreislauf
sowie den Stoffwechsel. Zudem spielt die Erahrung eine wesentliche Rolle. Nur wer sich ausgewogen und gesund
ernahrt und seinen Kérper mit ausreichend Vitaminen, Mineralstoffen und Spurenelementen versorgt, kann die

Nacht braucht ein Erwachsener, damit der Korper sich nachts wieder ~ -
‘ Bild: lenets_tan - Fotolia

Miidigkeit bekampfen.

Die Anzahl der seelischen und neurologischen Erkrankungen ist in den vergangenen Jahren stark angestiegen
und fiihrt auch immer haufiger zu Antriebslosigkeit und Miidigkeit. Auch akute und chronische Erkrankungen wie
Grippe und Erkaltung, aber auch ein zu hoher oder zu niedriger Blutdruck haben nicht selten chronische Miidigkeit
zur Folge. Wer allerdings trotz einer Veranderung der Lebensumstande und ausreichend Schlaf nach wie vor stan-
dig miide und geschwacht ist, sollte die Hilfe eines Arztes in Anspruch nehmen. |

Wann ist der Vorsteuer-
abzug fiir unbezahlte
Rechnung in Ordnung?

Erhalt ein Unternehmen eine Rechnung mit
ausgewiesener Umsatzsteuer, bekommt es
diese Umsatzsteuer auf Antrag vom Finanz-
amt wieder erstattet. Der Bundesfinanzhof
hat klar gestellt, wann der Vorsteuerabzug
berechtigt ist und wann er als Steuerhin-
terziehung gewertet werden konnte. Der
klassische Fall beim Vorsteuerabzug: Der
Unternehmer erhalt von einem anderen
Betrieb eine Leistung und bekommt danach
eine Rechnung. Der Vorsteuerabzug steht
dem Unternehmer zu, sobald die Rechnung
ins Haus flattert. Fiir den Vorsteuerabzug
ist bei bereits erbrachter Leistung nicht
Voraussetzung, dass die Rechnung bereits
bezahlt wurde (BFH, Urteil v. 18.4.2013,
Az. V R 19/12). Halt ein Unternehmer aber
nur die Rechnung eines anderen Betriebs
in den Handen und hat bislang keine Lei-
stung erhalten und hat auch noch nicht
bezahlt, steht ihm der Vorsteuerabzug laut
Bundesfinanzhof nicht zu. Wiirde ein Priifer
des Finanzamts auf so eine Rechnung sto-
Ben, fiir die ohne Leistung und ohne Zah-
lung ein Vorsteuerabzug beantragt wurde,
kann eine Steuerhinterziehung unterstellt
werden. |

Schwerer
Sicherheitsfehler
in Apps

Viele beliebte Apps der An-
droid-Plattform haben ei-
nen schwerwiegenden
Sicherheitsfehler, darun-

ter auch Apps von Banken,

Verlagen und anderen groB-

en Organisationen. Das stell-

ten Mitarbeiter des Testlabors am
Fraunhofer-Institut fiir Sichere Infor-
mationstechnologie fest.

Bild:

cantel Angreifer konnen mithilfe der gefundenen SSL-

Schwachstelle Zugangsdaten stehlen und damit zum Teil
groBen Schaden anrichten. Das Fraunhofer-Institut hat tiber 30 betroffene
Unternehmen informiert, davon haben bislang 16 reagiert und die Sicher-
heitsliicke geschlossen. Hierzu gehéren unter anderem Apps von Amazon,
Spiegel Online, Lidl oder der Volkswagen Bank. Eine Liste der Apps, fiir die
Sicherheitsupdates zur Verfligung stehen, findet sich im Internet unter www.
sit.fraunhofer.de/app-security-list. Das Sicherheitsrisiko ist abhangig vom
jeweiligen Anwendungszweck: Bei mancher App droht lediglich die Mani-
pulation der eigenen Foto-Besténde, im Falle einer Banking-App lassen sich
hingegen die Zugangsdaten unter Umsténden auch fiir unberechtigte Uber-
weisungen oder andere Manipulationen des Bankkontos nutzen. Besonders
gravierend kann das Risiko bei Apps sein, die Single-Sign-On z.B. zu den
Google- oder Microsoft-Diensten nutzen, denn dort werden die Zugangsin-
formationen fiir eine Vielzahl von Diensten wie E-Mail, Cloud-Speicher oder
Instant Messaging genutzt. |
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Der EX pertéf [
UbergroBen

Baumgarten Modellbau fiir Produktion und Design

Modelle in groBen GroBen sind eine der Spezialititen der Firma Baumgarten
Modellbau aus Rheinbdllen im Hunsriick. Neben dem GieBereimodellbau nimmt
das XXL-Design eine zunehmend stéarkere Rolle ein. Der Bereich sorgt fiir Auf-
merksamkeit, denn die Modelle in ExtragroBBe machen nicht nur in der FuBBball-
Bundesliga und bei Olympia eine gute Figur.

Da stand er nun auf dem Alten Markt, der
«guten Stube” von Dortmund, und viele Besu-
cher schauten ehrfiirchtig nach oben. Fiinf
Meter hoch war das Modell; ein gelb-schwar-
zes Dress in absoluter UbergroBe. Im Som-
mer 2012 hatten Borussia Dortmund und der
bekannte Sportartikelhersteller mit dem Raub-
tier im Namen eingeladen. Puma prasentierte
das neue Trikot des FuBball-Bundesligisten
Dortmund und so etwas ist heute ein marke-
ting-technisch prézise ausgekliigeltes Ereig-
nis. Einige bekannte Namen aus der Mann-
schaft des BVB fehlten zwar, weil sie nach
der Europameisterschaft 2012 noch Urlaub
hatten, doch der Rest des damals frischgeba-
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ckenen Double-Gewinners (Meisterschaft und
Pokalsieger) inklusive Erfolgstrainer Jirgen
Klopp posierte im neuen Dress vor dem gelb-
schwarzen Riesen im neuen Trikot-Design.
Der Gigant stammte aus Rheinbollen im Huns-
riick und entstand dort in der Werkstatt von
Baumgarten Modellbau. ,Ich bin zwar Bayern
Miinchen-Fan”, sagt Geschaftsfiihrer Volker
Gumm, aber das Dortmunder Gastspiel gefiel
ihm dennoch.

In nur eineinhalb Wochen entstand die Figur:
um ein Stahlgerlist wurden die zuvor gefras-
ten Styroporblécke zusammengesetzt und
verklebt. Zum Abschluss wurden die Farben
und Logos per Airbrush aufgespriiht. ,Ohne

flexible Mitarbeiter, die sich mit dem Unter-
nehmen identifizieren, ware das nicht mog-
lich”, betont Gumm. 10 Mitarbeiter, davon
drei Auszubildende, arbeiten aktuell bei
Baumgarten.

Dritte Generation

Die Figuren in UbergroBe haben es in inzwi-
schen in den Firmennamen geschafft.
+Modellbau fiir Produktion und Design”
lautet die Unterzeile im Firmennamen des
Modellbauers. Seit drei Generationen ist
der Betrieb aus Rheinland-Pfalz in Familien-
hand. 1948 griindete Josef Baumgarten eine
Modellbauwerkstatt und Schreinerei; 1960
startete der Styropor-Modellbau fiir die Adam
Opel GmbH und das Unternehmen zog zum
derzeitigen Standort am Knebelborner Weg in
Rheinbéllen. 1977 ibernahm Gerhard Gumm,
der Schwiegersohn von Josef Baumgarten,
das Ruder, konzentrierte sich fortan auf den
Modellbau und verdoppelte unter anderem
die Zahl der Mitarbeiter.

Seit 1998 leitet Volker Gumm das Unterneh-
men. Er hatte im elterlichen Betrieb die Aus-
bildung zum Modellbauer und danach einige
Jahre in Berlin gearbeitet. 1986 kehrte er
zurlick. ,So war es immer geplant”, sagt
er. Der neue Geschaftsfiihrer erweiterte das
Unternehmen um die CAD/CAM-Technolo-
gien und investierte in neue Maschinen wie
eine CNC-Frase fiir Materialien wie Alumi-
nium, Kunststoff, Holz und Styropor.

Auch heute ist der GieBereimodellbau — unter
anderem fiir Kunden aus dem Anlagen- und
Maschinenbau — das Kerngeschaft, rund 70
Prozent des Umsatzes stammen aus diesem
Segment. Doch die Auftrdge aus dem XXL-
Designbereich nehmen stetig zu.

MonCherie XXL

Dabei hatte es wie so vieles Neues sehr holp-
rig begonnen. Anfang 2000, erinnert sich Vol-
ker Gumm, sei fiir den Betrieb eine schwere
Zeit gewesen. ,Da haben wir (iberlegt, was
kénnen wir machen, wie kdnnen wir unsere
Fahigkeiten einsetzen.” FEine diese Uberle-
gungen war, dass der Betrieb sehr groBe
Modelle herstellen kann, die zum Beispiel die
Industrie als Werbetrager auf Messen nutzt.
Gemeinsam mit Ehefrau Ingrid machte sich
Volker Gumm an die Arbeit. Sie besuchten
Messen, um zu schauen, welche Unterneh-
men in Frage kommen. Dazu akquirierte Ingrid
Gumm kontinuierlich, telefonierte immer wie-
der mit Firmen. ,Ohne ihren groBen Einsatz
hatten wir das nie geschafft”, sagt der Ehe-
mann. Das Engagement wurde belohnt, die

Die Volleyball-Helden am Firmenstandort in Rheinbéllen

riV3

HEROES

Die Beachvolleyball-Champions bei der WM 2011 in Brasilien.

Die Giganten fiir die Halle

Volker
Gumm mit
den Beach-
volleyball-
Riesen.
Bilder:
Baumgarten

riv3a

WEROES

ersten kleineren Auftrdge kamen, Baumgar-
ten Modellbau machte sich in diesem Seg-
ment so langsam einen Namen.

Der Durchbruch erfolgte dann mit den Arbei-
ten fiir einen groBen Werkzeughersteller.
Agenturen, die die Auftrage fiir die Industrie
verteilten, meldeten sich. Gumm und sein
Team stellten XXL-Modelle zum Beispiel fiir
den italienischen SiiBwarengiganten Ferrero
her. Fir den Handygiganten Nokia, zu die-
ser Zeit noch Marktfiihrer, entstand ein iber-
groBes Modell eines damaligen Verkaufs-
schlagers.

Mit der ,,Goldenen Kamera"

im Rampenlicht

Ausgerechnet der FC Bayern Miinchen
bescherte dem FCB-Anhdanger Gumm den
ersten Auftrag im Sport. Manager Uli HoeneB
hatte sein Herz fiir die Basketballer des Ver-
eins entdeckt und diese stiegen dann auch in
die Bundesliga auf. Zur Feier des Erfolges pra-
sentierte Gumm den Aufstiegshelden Demond
Greene sitzend auf einem Stuhl im Bayern-
Dress in UbergroBe.

Ein aktuelles Projekt: Modelle der Golden Kamera in der Werkstatt von

Baumgarten Modellbau.

Das kam an: Weitere Anfragen aus dem Spit-
zensport folgten, zum Beispiel aus dem Vol-
leyball fiir die Beachvolleyball-WM 2011 in
Brasilien und die Olympischen Spiele 2012 in
London. ,,Noch mehr im XXL-Design machen”
lautet dann auch ein Wunsch fiir die Zukunft
von Volker Gumm. Vielleicht langfristig den
Umsatzanteil von 30 auf 70 Prozent erhdhen.
Aktuell sei das Geschaft schwieriger gewor-
den. Der Kunde, sagt der Geschaftsfiihrer,
will heute sofort bedient werden. ,Der Stress
ist groBer geworden”, stellt er fest. Hinzu
komme der standige Kampf um gute Preise
und die Kurzfristigkeit der Branche. , Wir wis-
sen eigentlich nie, was wir in kurzer Zeit spa-
ter machen”, so Gumm.
Doch aktuell stand erst mal wieder Berlin
auf dem Programm. Baumgarten hatte sehr
groBe Modelle des Fernsehpreises ,Die Gol-
dene Kamera” der Zeitschrift Horzu aus dem
Springer-Verlag produziert. Und dieses Ereig-
nis wollte sich Volker Gumm nicht entgehen
lassen — auch wenn ihn die bei dieser Veran-
staltung auftretende Prominenz sonst weniger
interessiert. |
Von Ulrich Kénig

Schwarzgelber Riese in Dortmunds Guter Stube: Trainer Jirgen Klopp
und die Spieler bestaunen das neue Dress von Borussia Dortmund in XXL.
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Branchenverbande und TZH starten Pilot-Projekt

Sicherheitstechnische und arbeitsmedizinische Betreuung (SIAM)

Zum Jahresende 2013 hat die Be-
rufsgenossenschaft Holz und Metall
(BGHM) den arbeitsmedizinischen
Dienst (SAMD) der Branche Holz ein-
gestellt. Alle Modell- und Formenbau-
betriebe, die bislang iiber die BGHM
dieses Angebot genutzt haben, sind
nunmehr verpflichtet, sich selbst um
die arbeitsmedizinische Betreuung zu
kiimmern.

AuBerdem sind Kleinbetriebe mit bis zu zehn
Beschéftigten nicht mehr von der Verpflich-
tung zur Dokumentation der im Unterneh-
men durchgefiihrten ~ Geféhrdungsbeurtei-
lungen freigestellt. Die Dokumentations-
pflicht gilt laut Arbeitsschutzgesetz kiinftig
ab dem ersten Beschaftigten. Der Bundesver-
band Modell- und Formenbau startet daher
unter der Federflihrung des Fachverbands
Tischler NRW und zwei weiteren Tischler-
Landesverbanden (Baden-Wirttemberg und
Brandenburg) sowie dem Technologie-Zen-
trum Holzwirtschaft (TZH) ein von der BGHM
gefordertes Pilot-Projekt. Ziel ist es, alltags-
taugliche Losungen fiir die sicherheitstech-
nische und arbeitsmedizinische Betreuung in
de betroffenen Branchen zu erarbeiten.

Diese sollen {iber das SIAM genannte Pro-
jekt hinaus den Betrieben eine praxisnahe
Umsetzung der Anforderungen ermdglichen.
In den beteiligten Projektbetrieben werden,
soweit noch nicht vorhanden, alle Grund-
lagen geschaffen, um einen durchgéngigen
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Arbeits- und Gesundheitsschutz zu gewéhrlei-
sten. Letztlich sollen MaBnahmen und Instru-
mente entwickelt werden, die nach Projekt-
Abschluss allen interessierten Betrieben des
Modell- und Formenbaus zur Verfiigung ste-
hen.

Analyse und

Bedarfsermittlung

Ein Baustein des Projektes wird sich mit der
Betriebsanalyse, der Bedarfsermittlung und
der Schaffung von geeigneten Strukturen fiir
die kontinuierliche Umsetzung von arbeits-
medizinischen und sicherheitstechnischen
MaBnahmen sein. Die Planung, Einrichtung
und Anderung von Maschinen, die Einfiih-
rung neuer Arbeitsverfahren mit signifi-
kantem Gefahrdungspotenzial, der Umgang
mit Gefahrstoffen und eine Gefahrdungsbe-
urteilung sind dabei wesentliche Punkte. Aus
diesen einzelbetrieblichen Bewertungen soll
eine neue, maglichst kollektiv organisierte
Betreuung abgeleitet werden. Im Mittelpunkt
steht dabei eine neue brnachenspezifische
Online-Plattform, die den Unternehmer bei
der Erstellung der Dokumentation unter-
stiitzt, konkrete Handlungsanweisungen
gibt und bei Bedarf Kontakt zu persénlichen
Unterstiitzungsleistungen  vermittelt. Die
Internet-Plattform zeichnet sich dadurch aus,
dass sie interaktiv ist und dem Benutzerprofil
des Betriebs entsprechend individuelle Doku-
mentations- und Handlungsschritte in Gang
setzt und weiter verfolgt

r

Bild: DOC RABE Media — Fotolia.com

Arbeitsmedizin und
Gesundheitsmanagement

Die konkrete arbeitsmedizinische Betreuung
ist ein weiterer Baustein von SIAM. Beson-
deres Augenmerk richtet sich dabei auf die
Frage, ob und in welchem Umfang arbeits-
medizinische Aufgaben durch medizinische
Assistenzkrafte, Sicherheitsfachkréfte oder
internes bzw. externes Gesundheitsperso-
nal Gbernommen werden kénnen. Der Bau-
stein beinhaltet MaBnahmen wie beispiels-
weise Hor- und Sehtests, Lungenfunktions-
priifungen und Hautschutz, Ergonomie und
Riickengesundheit, die Sensibilisierung fiir
Unfall- und Gesundheitsgefahren und den
Umgang mit psychischen Belastungen.

Eine der zentralen Zielsetzungen von SIAM
ist es, den Bereich der sicherheitstech-
nischen und arbeitsmedizinischen Aktivi-
taten zu einem integralen Bestandteil des
laufenden betrieblichen Geschehens zu
machen.

Neben der Internetplattform soll dies durch
die Schaffung eines aktiven Netzwerkes
innerhalb der Berufsorganisation sicherge-
stellt werden.

Unterstiitzt werden sollen das gegenseitige
und gemeinsame Lernen, zum Beispiel

tiber die kollektive Organisation von Fortbil-
dungs-Schulungen, oder

durch Integration des Erfahrungsaustauschs
in Innungsversammlungen, Mitgliederver-
sammlungen der Fachverbénde sowie durch
Etablierung eigenstandiger Erfa-Gruppen. l

Arbeitsschutz-
gesetz kennt jetzt
auch psychische

BGHM hat SAMD eingestellt

Ab dem

1. April 2014 B I t

sind Betriebe e as un en

selbst dazu

verpfichtet, Ende September hat der Bundesrat dem ,Ge-

St setz zur Neuorganisation der bundesunmit-

zinische Be- telbaren Unfallkassen” zugestimmt. Damit

f\;;*l’.;’a”r’t'gi’t’;f’ einher geht eine wichtige Anderung des Ar-

20 i, beitsschutzgesetzes. Der A_rbeitgeber muss bei

Bild: mango- der Gestaltung des Arbeitsplatzes nun auch
] stock — Foto-

B oon psychische Belastungen beriicksichtigen.
Uber die Einstellung des arbeitsmedizinischen Diensts (SAMD) hat die Berufsgenossen-
schaft Holz und Metall (BGHM) ihre Mitglieder im November und Dezember in einem
Schreiben informiert. Um den Unternehmen den Ubergang zur eigenverantwortlichen
arbeitsmedizinischen Vorsorge zu erleichtern, bietet die Berufsgenossenschaft den
Betrieben eine Gefahrdungsbeurteilung im Selbstcheck-Verfahren an. Dazu haben alle
Betriebe, die bisher dem SAMD angehérten, mit dem Schreiben der BGHM einen ent-
sprechenden Fragebogen erhalten. Dieser Fragebogen soll bis zum 31. Marz 2014 an
die BGHM zuriickgeschickt werden.

Er dient dann als Grundlage fiir einen externen Dienstleister, um den Betrieben Vor-
schlage fiir die arbeitsmedizinische Vorsorge zu unterbreiten. Der Bundesverband
Modell- und Formenbau empfiehlt, dieses Angebot der BGHM zu nutzen und den Fra-
gebogen rechtzeitig ausgefiillt an die Berufsgenossenschaft zuriick zu senden. Im Rah-
men des SIAM-Projekts erarbeitet der Bundesverband ein Netzt von MaBnahmen und
Angeboten, die alle arbeitsmedizinischen Pflichten abdecken, sowie dem Aufbau eines
betrieblichen Gesundheitsmanagements dienen kénnen.

Der neue § 4 Nr. 1 des Arbeitsschutzgesetzes (ArbSchG)
bestimmt, dass die Arbeit so zu gestalten ist, dass ,eine
Gefahrdung fiir das Leben sowie die physische und psy-
chische Gesundheit mdglichst vermieden und die ver-
bleibende Geféhrdung méglichst gering gehalten wird.”
Gleichzeitig werden bei der Beurteilung von Arbeitshe-
dingungen (§ 5 ArbSchG) jetzt auch ,psychische Bela-
stung bei der Arbeit” als Geféhrdung aufgefiihrt. Durch
die Gesetzesanderung wird eine lang wéhrende Diskus-
sion beendet, ob psychische Belastungen (iberhaupt dem
gesetzlich verpflichteten Arbeitsschutz zugehdren. Psy-
chische Belastungen sind ab jetzt in gleicher Weise zu
beurteilen und mit MaBnahmen zu minimieren wie kor-
perliche Belastungen. Das wesentliche Instrument dafiir
ist die Geféhrdungsbeurteilung, zu der alle Unternehmen
laut Arbeitsschutzgesetz verpflichtet sind. |

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

GLEICHBLEIBENDE QUALITAT

Bei jedem unserer Produkte und Services setzen wir auf hdchste Qualitat. Wir gehen dabei keine Kompro-
misse ein, weder bei Entwicklung, Produktion noch Versand. Der Nutzen unserer Kunden durch unsere
NECURON®-Produkte hat fur uns hochste Prioritat.

S— |

= Qualitat - ,Made in Germany”

= Mehr als ein viertel Jahrhundert
Erfahrung

= Qualitatsmanagement Uber alle
Stufen der Fertigung

= Konstante Qualitat von der ers-
ten bis zur letzten Platte

NECUMER GmbH = Bruchheide 16 = D-49163 Bohmte
Tel +49 5471 9502-0 = Fax +49 5471 9502-99 = info@necumer.de = www.necumer.de
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Kostenlose Online-Kleinanzeigen
Neu: Branchen-Marktplatz auf Verbands-Website

tep|s

DIE CAD/CAM EXPERTEN

Auf eine Kleinanzeige kénnen Interessenten
mit Hilfe des Kontaktformulars in der Detail-
ansicht reagieren.

S Batriebe
d'i finden
7
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Die Eingabe eines Inserats ist denkbar einfach. Bei
Betrieben, die sich (ber den Mitglieder-Login ange-
meldet haben, werden die Kontaktdaten automatisch

(R -
o

Jahre Tebis

Der Markplatz mit allen vorliegenden Inseraten kann von jeder beliebigen Seite der

Verbands-Website aufgerufen.

Sie wollen gebrauchte Maschinen
verauBern, suchen nach Restmateri-
albestinden oder nach bestimmten
Bezugsquellen? Sie bieten eine inte-
ressante Arbeitsstelle oder besonde-
re Fertigungsmoglichkeiten an? Fiir
solche oder dhnliche Anliegen hat der
Bundesverband Modell- und Formen-
bau einen neuen Online-Marktplatz
geschaffen.

Die alte, aber noch funktionstiichtige Schleif-
maschine oder (brig gebliebene Modell-
platten sollen verkauft werden, ein seltenes

Das 90. Lebensjahr vollendete am 23. Januar
2014 der Ehrenobermeister der Modellbauer-
Innung Westfalen-Siid, Werner Hermann

1-2014 modell + form

Fachbuch wird gesucht. Eine Firma sucht
einen neuen Mitarbeiter und mdéchte eine
Stellenanzeige aufgeben. Oder besondere
Fertigungskompetenzen werden gebraucht.
Dafiir steht seit kurzem ein virtueller Markt-
platz innerhalb der Verbands-Website unter
www.modell-formenbau.eu zur Verfiigung.
Hier kann jeder Gesuche, Angebote oder
Anfragen rund um den Modell- und Formen-
bau platzieren. Art und Umfang der Inserate
sind innerhalb des branchenspezifischen
Rahmens nahezu unbegrenzt. Zu jedem Text
kénnen mehrere Bilder beigefiigt werden.
Das Schalten ist kostenlos und erfolgt fiir

eingetragen.

die Dauer von 10, 30, 60 oder 180 Tagen.
Die Kommunikation zu einem Inserat erfolgt
nicht offentlich und immer direkt zwischen
Inserent und Anfrager. Dies erfolgt Gber ein
Kontaktformular unterhalb jeder aufgeru-
fenen Kleinanzeige. Grundsatzlich gilt: Kon-
takte zwischen Kaufern und Verkaufern wer-
den im Internet gemacht, der endgiiltige
Vertragsabschluss findet aber persénlich
statt. Inserieren konnen nicht nur Mitglieds-
betriebe. Diese haben den Vorteil, dass nach
dem Login fiir Mitglieder sofort ihre Kontakt-
daten aus der Betriebsdatenbank in das Inse-
rat eingetragen werden. [ ]

90. Geburtstag Werner Hermann

aus Siegen. Nur wenige
Wochen vorher feierten
Werner und seine Ehe-
frau Elisabeth (unser Bild)
ihre Diamantene Hochzeit.
Beide denken dankbar an
die schone gemeinsame
Zeit mit ihren Berufskol-
legen im Bundesverband
Modell- und  Formen-
bau zuriick und senden
auf diese Wege herzliche
GriiBe aus dem Siegerland.
Werner Hermann stellte sich nach seiner
Meisterpriifung 1953 schon friihzeitig als
Lehrlingswart und Vorsitzender des Gesel-

lenpriifungsausschusses in den Dienst der
Innung. Ab 1963 engagierte er sich zusatz-
lich 15 Jahre lang als Mitglied des Meister-
prifungsausschusses der Handwerkskam-
mer Dortmund.

Der seit 1990 im Ruhestand befindliche
Modellbauermeister vertrat im Bundesver-
band fast ein Vierteljahrhundert als Ober-
meister der Modellbauer-Innung Westfa-
len-Stid die Interessen seiner Kollegen. Fiir
seine ehrenamtlichen Tétigkeiten erhielt
er vielfaltige Ehrungen. Mit nach wie vor
groBem Interesse verfolgt Werner Her-
mann die Entwicklung des Bundesver-
bandes, insbesondere tber die Verbands-
zeitschrift modell+form. [ |

Software

Tebis ist Prozess.

Profitieren Sie von 30 Jahren Tebis CAD/CAM-Kompetenz.
Fiir neue Wertschopfungsstrategien im Maschinen-, Werkzeug-,

Tebis auf der METAV:
11-15. Marz 2014, Disseldorf
Halle 14, Stand C 90

Formen- und Modellbau. Fiir optimierte Prozessketten in Konstruktion,

der Welt. Setzen Sie auf produktive Partnerschaft mit den Tebis Beratern

Willkommen zum Dialog.

Entwicklung, Fertigung. Fiir dauerhafte Wettbewerbsvorteile auf den Méarkten

und CAD/CAM-Experten. Ihr Gewinn: Prozesseffizienz und Technologievorsprung!

Tebis
Technische Informationssysteme
Aktiengesellschaft

Tel. +49/89/81803-0
info@tebis.com
www.tebis.com

asm-muenchen.de
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Obermeister Ulrich Hermann (1.) und Innungsgeschéftsfiihrer Jirgen HaBler (2.v.r.) iiberbringen die Gliickwiinsche der Innung an Matthias Gutberlet (2.v.I.) und Seniorchef Rolf Gutberlet (r.)

Hightech am neuen Standort

Modellbau Gutberlet riistet sich fiir neue Herausforderungen

Moderne Technik auf hochstem Niveau: Wer durch die neuen Betriebsraume der Modellbau Gutberlet GmbH in Liidenscheid
geht, erhélt einen Eindruck von der Leistungsfahigkeit dieses besonderen Handwerks. High-Speed-Cutting-CNC-Frasmaschi-
nen, Bearbeitungszentren, Werkzeug- und Modellbaumaschinen, Temperdfen, Spritzmaschinen und weitere Hightech-Anla-
gen erhielten jetzt ihren neuen Standort im eben fertiggestellten, eigenen Gebaude im Gewerbegebiet ,Wibschla”. Auf ei-
ner Flache von 1000 Quadratmetern hat sich der traditionsreiche Modellbaubetrieb dort fiir die Zukunft geriistet.

Der Obermeister der Modellbauer-Innung
Westfalen-Siid, Dipl. Ing. Ulrich Hermann,
sowie der Geschéftsfiihrer der Kreishand-
werkerschaft Westfalen-Siid, Jirgen HaB-
ler, gratulierten bei einem Besuch in Liden-
scheid dem Geschaftsfiihrer des Unter-
nehmens, Dipl.-Ing Matthias Gutberlet.
Der zeigte sich froh, dass die Wochen des
Umzugs fast problemlos bewéltigt wurden.
+Einiges ist zwar noch zu tun, aber das sind
nur noch Kleinigkeiten”, sagte Gutberlet,
der die Besucher durch den Betrieb flhrte.
Dort wird wieder auf vollen Touren gear-
beitet, an Auftrdgen aus der Automobilin-
dustrie, der Elektro- und Elektronikbranche,
der Leuchtenindustrie und vielen anderen
Bereichen der Wirtschaft.

Auch die Produktion von Sondereditionen
und Kleinserien gehért dazu. ,Dieses Teil
hier zum Beispiel fertigen wir nur selten, in
sehr kleinen Stiickzahlen”, zeigt Matthias
Gutberlet auf eine Handvoll goldglan-
zender Werkstlicke, die im Interieur eines
berlihmten Luxusautomobils verbaut wer-
den. Welche Edelmarke das ist, verrat Gut-
berlet nicht — Betriebsgeheimnis. , Aber sol-

che besonderen Nischenprodukte gehéren
zu unseren Spezialitaten, ebenso die Her-
stellung von Prototypen und Kleinserien-
werkzeugen.”

Geschéftsverbindungen bis in den
Fernen Osten

Namhafte Kunden aus der ganzen Welt
greifen auf das Know-how aus Liidenscheid
zuriick; bis in den Fernen Osten reichen die
Geschaftsverbindungen. Das war zu jener
Zeit, als sein GroBvater Otto Gutberlet 1929
den Betrieb griindete, noch etwas anders.
Damals gehorten Firmen der naheren Umge-
bung zum hauptsachlichen Kundenkreis.
Ein Schlaglicht auf den enormen technolo-
gischen Wandel seit dieser Zeit verdeutlicht
die kleine Museumsecke, die Matthias Gut-
berlet im Foyer des neuen Betriebsgebaudes
einrichtete.

Eine Hobelbank mit allerlei Werkzeugen,
die noch sein Vater Rolf benutzte, steht
dort. Rolf Gutberlet, der das Unternehmen
1998 an seinen Sohn iibergah, zeigte den
Gésten den handbetriebenen Schleifstein,
an dem die Modellbauer friiherer Genera-

tionen ihr Handwerkszeug scharf hielten.
Sieht man im Gegensatz dazu die hochpra-
zisen Frasmaschinen nebenan, die feinste
Strukturen auf Tausendstel genau in Werk-
stlicke arbeiten, der Unterschied konnte
kaum groBer sein.

Spannend sind auch manche Dokumente,
die Matthias Gutberlet unter Museumsglas
ausstellt. Eines vermittelt einen beklem-
menden Eindruck von den Problemen der
Nachkriegszeit: ,Es besteht in der bri-
tischen Besatzungszone ein ganz empfind-
licher Mangel an Kunsthanden fiir Kriegs-
beschadigte”, beklagte im September 1946
die Handwerkskammer Arnsberg. Sie bat
deshalb den Modellbauer Otto Gutberlet
Lum Mitteilung, ob Sie in der Lage sind,
die Herstellung von Kunsthanden zu iber-
nehmen.” So erstaunlich dem heutigen
Betrachter eine solche Anfrage erscheinen
mag — auch heute noch fertigt der Liiden-
scheider Traditionshetrieb spezielle Pro-
dukte fiir die Medizintechnik und Prothetik
an. Eine der Marktnischen, in denen sich die
Modellbau Gutberlet GmbH einen internati-
onal hervorragenden Ruf erworben hat. M

100 Jahre Modellbauerinnung Sudbayern

Mitgliedsbetriebe feiern Jubilaum im , Spektakel”

Seit 100 Jahren besteht die Innung der
Modellbauer in Siidbayern. Zur Jubi-
laumsfeier trafen sich Ende Novem-
ber vergangenen Jahres 27 der der-
zeit 33 Mitglieder in lockerer Runde
im Miinchner Wirtshaus ,Spektakel”.
Obermeister Helmut Brandl erinnerte
in seiner Ansprache an die wechsel-
volle Verbandsgeschichte.

Obwohl seine Passion die Landwirtschaft ist
und ihm sein Volk daher den Beinamen , Mil-
libauer” (Milchbauer) verpasst, ist Konig Lud-
wig lIl. von Bayern sehr an der wirtschaftli-
chen Entwicklung seines Landes interessiert.
Uberhaupt herrscht zu Beginn des 20. Jahr-
hunderts in Deutschland Aufbruchsstimmung
in nahezu allen gesellschaftlichen Bereichen.
In diesem Umfeld entsteht bei einigen Modell-
bauern in Minchen die Idee, sich in einem
Verband zusammenzuschlieBen, mit dem Ziel,
regelmaBig miteinander zu kommunizieren,
zu kooperieren und gemeinsame Interessen
zu vertreten. So griinden sie am 31. August
1913 den , Ortsverband Miinchen der Modell-
fabrikanten Deutschlands” und wahlen Georg
Haussler zum ersten Vorsitzenden.

Der Erste Weltkrieg stoppt jéh den Schwung
des Griindungsjahres. Erst 1920 kommen die
Mitglieder wieder zusammen, rufen eine , Ver-
einigung der selbststandigen Modellschreiner-
betriebe” ins Leben und geben sich eine Sat-
zung. Im Folgejahr beschlieBen sie den Beitritt
zum Deutschen Verband.

Im Versammlungsprotokoll vom 5. September
1934 ist vermerkt, dass sich gemaB einer Vor-
gabe der Handwerkskammer kleinere Berufs-
gruppen zu groBeren Innungen zusammen-
schlieBen sollen. Offensichtlich bremst auch
hier wieder der Krieg das Verbandsleben,
denn die Griindung der ,Modellbauerinnung
Bayern mit der Unterteilung in Innung Nord-
bayern und Innung Siidbayern” wird erst am
26. Mai 1949 vollzogen. Am 13. Oktober 1962
beschlieBt die Innung Stidbayern den Beitritt
zum Bundesinnungsverband.

Obermeister Helmut Brandl, der die Modell-
bauerinnung Siidbayern gemeinsam mit sei-
ner Ehefrau Gabriele Brandl als Geschafts-
fihrerin seit 20 Jahren leitet, beendete seinen
historischen Riickblick mit einem Appell an die
anwesenden Mitglieder in der ihm eigenen,
bayrisch rustikalen Art: ,Schluss jetzt mit dem
Gerede. Baut's heute Abend keine Modelle

Modellbau-Fachzeitschrift von 1925

mehr, lasst's euch schmecken!” An dieser
Stelle enden die Protokollaufzeichnungen der
Jubildumsveranstaltung. [ ]

kunstharze
und zubehor

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

Aramid, Carbon, Glasfaser, Mischgewebe,
Gewebe/-bander, Rovings, Schlauche,
Abreiligewebe
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in Baden-Wirttemberg und Osterreich.
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Obermeistertagung in
Bad Wildungen

Bundesfachschule Modell-
prasentiert sich in neuem

und Formenbau
Gewand

Am 15. und 16 November 2013 trafen sich die Obermeister zu ihrer jahrlichen Ta-
gung in Bad Wildungen. Die Bundesfachschule Modell- und Formenbau war als
Versammlungsort gewahlt worden, um sich ein eigenes Bild vom Status der Wei-
terbildungseinrichtung nach der Insolvenz machen zu kdnnen.

Fiihrung durch die
Schulungsraume der
Bundesfachschule

1-2014 modell + form

Hermann Hubing, Geschaftsfiihrer und Lei-
ter der Holzfachschule Bad Wildungen,
eroffnete die anderthalbtagige Veranstal-
tung mit einem Bericht lber den aktuellen
Stand der Entwicklungen und Investiti-
onen nach der wirtschaftlichen Schieflage
in 2012. Mit einer fast hundertprozentigen
Modernisierung des Maschinenparks hat
insbesondere die Bundesfachschule einen
groBen Schritt nach vorne gemacht.

Weitere Investitionen in Millionenhohe ste-
hen an, wenn ab 2015 ein neues Unter-

Gruppenfoto der Teilnehmer an der Obermeistertagung

kunfts- und Schulgebaude errichtet wird.
Hermann Hubing betonte, die Hausauf-
gaben auf der Kostenseite seien gemacht,
auf der Einnahmenseite sei aber ,noch Luft
nach oben”. Er appellierte an die Innungs-
vertreter, aktiv Werbung fiir die Bundes-
fachschule zu machen, damit Mitgliedsbe-
triebe das Aus- und Weiterbildungsangebot
nun auch nutzen. Das gelte insbesondere
fiir die Techniker- und Meisterlehrgange,
aber fir MOD-Kurse und Schulungen fiir
spezifische Bedarfe.

Bei einem Rundgang Uber das Schulge-
lande konnten sich die Tagungsteilnehmer
dann von dem zuvor Gesagten selber iiber-
zeugen. Die Modellbauerdozenten Norbert
Koberstein und Norbert Diel présentierten
nicht ohne Stolz den neuen konventionellen
Maschinenpark, in den ein GrofBteil der 1,3
Million Euro Investitionssumme geflossen
ist. Neben verschiedenen Schleifmaschi-
nen zahlen auch konventionelle Dreh- und
Fradsmaschinen zu den Neuerungen. Inve-
stiert wurde auch in die Anschaffung in eine
Vakuum-GieBanlage und eine Thermoform-
anlage. Komplettiert wird die Liste der Inve-
stitionen mit einer weiteren NC-Frase und
einen optischen Scanner der Firma GOM.

Arbeitsschutz-Projekt in Angriff
genommen

Neben der Bundesfachschule standen wei-
tere Fachthemen auf der Agenda. So pra-
sentierte Dipl.-Ing. Peter Gartner, Informa-
tionsstelle fir Unternehmensfiihrung, im
Detail das Ergebnis der Herbstkonjunktur-
Umfrage 2013. Vorgestellt wurde zudem
ein erster Entwurf eines integrierten Marke-
ting-Konzeptes zur Gewinnung von neuen
Mitgliedsbetrieben und zur Mobilisierung
von Bestandsmitgliedern. Dipl.-Ing. Helmut
Haybach vom Technologie-Zentrum Holz-
wirtschaft berichtete (iber Neuerungen im
Arbeitsschutz und die betrieblichen Anfor-
derungen an Geféhrdungsbeurteilungen und
Sicherheitsunterweisungen.

Die aktuellen Veranderungen in diesem
Bereich haben den Bundesverband veran-
lasst, sich an einem Gemeinschaftsprojekt
zu beteiligen. Unter der Federfihrung des
nordrhein-westfalischen  Tischler-Fachver-
bands soll dabei eine neue kollektive Lésung
zur sicherheitstechnischen- und arbeitsme-
dizinischen Betreuung entwickelt werden.
Mit der Projektentwicklung wurde das Tech-
nologie-Zentrum Holzwirtschaft beauftragt
(siehe auch Artikel an anderer Stelle in die-
ser Ausgabe).

Président Ulrich Hermann und Geschéftsfiih-
rer Heinz Kemmerling behandelten in ihren
Berichten unter anderem folgende Themen:
Gesellenpriifungen nach der neuen Ausbil-
dungs- und Priifungsverordnung, Messe-
konzept EuroMold 2013, Partnernetzwerk,
Haushaltsplanung 2014, Beitragsgestaltung
und Verbandstagung 2014. |

™

Hans Peter Wollseifer neuer
ZDH-Prasident

Das Handwerk hat einen neuen Prasi-
denten: Hans Peter Wollseifer erhielt
von der Vollversammlung des Zentral-
verbandes des Deutschen Handwerks
(ZDH) mit absoluter Mehrheit das Ver-
trauen ausgesprochen.

Hans Peter Wollseifer st zum 1. Januar
2014 Otto Kentzler ab, der neun Jahre als

Diibel:
MeBwerkzeuge:

Schlitzdiisen:
FraBwerkzeuge:
Metallfraser:
Modellraspeln:

Kunststoffe:

Modellschriften:

Prasident dem ZDH vorgestanden hat. Woll-
seifer, Prasident der Handwerkskammer zu
Koln, setzte sich in geheimer Wahl gegen
zwei weitere Kandidaten durch. Der 58-jah-
rige Maler- und Lackierermeister Hans Peter
Wollseifer ist ein erfahrener Unternehmer
und Handwerkspolitiker. Mit 21 Jahren iber-
nahm er in Hirth bei KéIn den elterlichen
Kleinbetrieb und baute ihn zu einem bundes-

Aus Kunststoff, Messing, Weissmetall

Modelldiibel, Scheibendiibel aus Messing, Holz- & Metall-Meisterdiibel
Schieblehren, TiefenmaBe, Stahl-StabmaBstabe in verschiedenen
SchwindmaBen, HohenmeB- und AnreiBgerate mit SchwindmaBen

Aus Messing, Stahl, Kunststoff
Schaftfréser fiir Holz, Metall & Kunststoff
Alle Gradzahlen

DICK-Raspeln, Turboraspeln, Turbofréser, Riffelfeilen, Riffelraspeln,

Prazisionsfeilen, Fraserfeilen

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

Klebstoffe, Fiillstoffe, Pasten und Spachtel
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e
Wir liefern alle ;%"4% ' Metallerzeugnisse und Spanner!
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400 Vertreter aus Politik, Wirtschaft,
Gesellschaft und Handwerksorga-
nisationen feierten Ende Januar die
Amtsiibergabe an den neuen ZDH-
Présidenten Hans Peter Wollseifer (Ii.).
Nach neun Amtsjahren wurde

Otto Kentzler (re.) verabschiedet.

Sein Wirken fiir Wirtschaft und
Gesellschaft wurde mit der Verleihung
des GroBen Bundesverdienstkreuzes
gewdirdigt.

Bundeskanzlerin Angela Merkel
iiberreichte die hohe Ehrung
personlich an Kentzler.

Blld: ZDH/Werner Schiiring

weit tatigen Bausanierungsunternehmen mit
in der Spitze 100 Beschaftigten aus. Ab 1986
hat er sich in der Maler- und Lackiererinnung
und in der Kreishandwerkerschaft Rhein-Erft
engagiert. Von 1995 bis 2000 war er Vize-
prasident der Handwerkskammer zu Koln,
von 2000 bis 2010 Kreishandwerksmeister
der Kreishandwerkerschaft Rhein-Erft. Auch
auf der bundespolitischen Ebene ist Wolls-
eifer bereits aktiv: als Vorsitzender der Inte-
ressenvertretung der Innungskrankenkassen,
des Vereins ,IKK e.V.”, und als Mitglied des
Verwaltungsrats des Spitzenverbandes der
Gesetzlichen Krankenkassen. |

Steinbacher StraBe 38 - 61476 Kronberg/Oberhochstadt - Tel.: 06173 /61196 - Fax: 06173/61052 - Mail: verkauf@alfredlienow.de
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GroBer Andrang zur EuroMold 2013
am Karrieretag des Bundesverbandes

Die EuroMold 2013 prasentierte anlasslich ihres 20jahrigen Ju-
bilaums vom 3. - 6. Dezember 2013 ein umfassendes Bild der
gesamten Prozesskette industrieller Produktentwicklung. Mit
58.673 Besuchern, davon zwei Drittel aus Deutschland, ver-
zeichnete sie das beste Ergebnis seit fiinf Jahren. Der Bundes-
verband Modell- und Formenbau hatte diesmal auf seinem
Gemeinschaftsstand L56 in Halle 8 ein attraktives Programm-
paket geschniirt, das die Messestinde der Netzwerkpartner
ebenso einschloss wie die vielfaltigen Themenforen. Am Karri-
eretag besuchten Auszubildende, Techniker- und Meisterschii-
ler den Messestand des Bundesverbandes und sorgten fiir ein

auBerst reges Treiben.

20 Jahre EuroMold — Anlass genug, die Eroff-
nungs-Pressekonferenz zu einer kleinen Jubi-
ldumsfeier auszuweiten. Die Geschéftsfiih-
rerin der DEMAT GmbH Diana Schnabel und
Messeleiter Dr.-Ing. Eberhard Ddring nutzten
die Gelegenheit zu einem Riickblick auf die
Anfange und die Weiterentwicklung zur
Weltmesse fiir Modell-, Formen- und Werk-
zeugbau, Design und Produktentwicklung.
Michael Boddenberg, Hessischer Staatsmi-
nister fiir Bundesangelegenheiten und Dr.
Cristiano Cottafavi, Generalkonsul des Gast-
landes Italien tberbrachten GruBbotschaften.
Verbandsprasident Ulrich Hermann, Vizeprasi-
dent Herbert Schild und Messebeiratsmitglied
Helmut Brandl lieBen es sich nicht nehmen,
den ,Erfindern” der EuroMold Diana Schna-
bel und Dr.-Ing. Eberhard Déring zum 20-jah-
rigen Bestehen personlich zu gratulieren.

«Wir sind Bundesverband!”

Unter dem Motto , Wir sind Bundesverband!“
hatten Mitgliedsunternehmen in diesem Jahr
die Gelegenheit, sich per Firmenkurzprofil auf
einem Monitor und per Unternehmensbro-
schiire den Besuchern der EuroMold zu pra-
sentieren. Mario KrauBe, Betriebsinhaber von
Modellbau KrauBe, hatte sich zusammen mit
einem seiner Mitarbeiter gleich am Dienstag
auf den Weg nach Frankfurt gemacht und als
einer der ersten den Messestand des Bun-
desverbandes besucht. Mario KrauBe: ,Ich
fand es eine tolle Idee, uns Mitgliedern diese
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Dienstleistung kostenlos zur Verfligung zu
stellen.”

Das Fachforum , Leichtbau” war den gesam-
ten Mittwoch iber sehr gut besucht. In Koo-
peration und Absprache mit der AG Werk-
zeug- und Formenbau des Carbon Composites
e.V. hatte der Bundesverband das Verbands-
logo prominent neben der Biihne platzieren
kénnen. Genauso lebhaft ging es auch bei
den Fachforen ,Werkstoffe” und ,design +
engineering” am Donnerstag zu. Auch hier
machte der Verband in Absprache mit den
jeweiligen Veranstaltern per Roll-up neben
der Rednerbiihne kostenlos Werbung fiir sich
und seine Mitglieder.

Nicht ganz so groBen Anklang fanden die
im Programm angebotenen gefiihrten Rund-
gange (iber den Gemeinschaftsstand des Bun-
desverbandes mit angemeldeten Besuchen bei
unseren Netzwerkpartnern. Fiir Mitaussteller
Rudolf Hartmann von HOHNEN & CO war das
aber kein groBes Problem. Rudolf Hartmann:
,Die Modell- und Formenbauer kennen uns
ja seit Jahren und wissen, wo sie uns finden.
Die Gesprache, die wir gefiihrt haben, waren
durchweg konstruktiv.”

Zukunft der Branche zu Besuch

Der letzte Messetag stand unter dem Stand-
motto ,Karriere”. Gegen 10 Uhr startete offi-
ziell der bundesweite 3D-Wetthewerb fiir
Auszubildende zum/zur Technischen Modell-
bauer/in (siehe auch gesonderten Artikel in

HOHNEN&CO

diesem Heft). Die Aufgabe ist, das Logo des
Bundesverbandes  dreidimensional umzu-
setzen. Bei der Wahl der Abmessungen, der
Gestaltung und des verwendeten Materials
haben die Auszubildenden freie Hand — Kre-
ativitat ist gefragt. Neben Geldpreisen winken
den drei Erstplatzierten je eine Reise fiir zwei
Personen nach Berlin zum Bundesverbandstag
am 10. und 11. Mai 2014.

Im Anschluss begriiBte Martin Wolke, Vorsit-
zender des Modellbauer-Meistervereins, die
Meisterschiiler des aktuellen Lehrganges aus
Bad Wildungen am Verbandsstand. Norbert
Koberstein, Dozent an der Bundesfachschule,
begleitete die Meisterschiiler anschlieBend
auf ihrem Messerundgang.

Mit Matthias Etling (Fachrichtung Karos-
serie/Produktion) vom  Ausbildungsbetrieb
Modellbau Hermann Siegen und Levin Reh-
feld (Anschauung) vom Aushildungsbetrieb
Werk 5 GmbH waren zwei der drei diesjah-
rigen Bundesleistungssieger der Einladung zur
EuroMold gefolgt und zusammen mit ihren
Chefs personlich auf dem Messestand erschie-
nen. Thomas Wendt, Vorsitzender des Berufs-
bildungsausschusses und Bundesverbands-
Geschaftsfiihrer Heinz Kemmerling Gber-
reichten den beiden Junggesellen Urkunden
und ein kleines Prasent. Da Manuel Rohleder
(Fachrichtung GieBerei) leider verhindert war,
nahm Karl-Josef Busch, Geschaftsfiihrer des
Ausbildungsbetriebes Wiese + Busch GmbH
die Ehrung stellvertretend entgegen.

MmMe>>

MODELL- UND FORMENBAL

Noch mehr Impressi-
onen und ein Video zur
Messebeteiligung des

Bundesverbands Modell-

und Formenbau auf der
EuroMold.

.ES ist uns gelungen, unser diesjahriges Mes-
semotto ,Wir sind Bundesverband!” nahezu
perfekt umzusetzen”, zieht Verbandsprasi-
dent Ulrich Herman am Ende der EuroMold
2013 Bilanz. ,In vielen Gesprachen mit Mit-
gliedern, Netzwerkpartnern, Interessenten
und befreundeten Verbanden haben wir den
Bundesverband mit all seinen Facetten pra-
sentieren konnen.” Der Hohepunkt des BV-
Messeauftritts war zweifellos der Karriere-
tag am 6. Dezember: Er bot dem Nachwuchs
reichlich Gelegenheit, untereinander und mit
dem Verband in Kontakt zu kommen. Ulrich
Hermann: ,Wir hatten die Zukunft der Bran-
che zu Besuch!”

1-2014 modell + form
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Elektromobilitét wird kiinftig ein wichtiger Bestandteil der
Mobilitétssysteme in Deutschland und der Welt werden.
Bild: Tom Hanisch — Fotolia.com

Fraunhofer Institut legt
zwei neue Studien vor

Anfang Juni wurde im Bundestag die
Zukunft der Automobilindustrie zu-
sammen mit einer zukiinftigen Ver-
breitung der Elektromobilitat disku-
tiert. Dr. Anja Peters, Dr. Wolfgang
Schade und Prof. Dr. Martin Wietschel
vom Fraunhofer-Institut fiir System-
und Innovationsforschung (ISl) stellten
zwei Studien vor, die im Auftrag des
Ausschusses fiir Bildung, Forschung
und Technikfolgenabschatzung erstellt
wurden. Unter anderem wurde deut-
lich, dass die deutsche Automobilindu-
strie gut aufgestellt ist, sich aber auf
eine starke Diversifizierung auf meh-
reren Ebenen einstellen muss. Weiter-
hin zeigte sich, dass die Verbreitung
von Elektrofahrzeugen okologische
und o6konomische Vorteile bringen
kann - wenn entsprechende Rahmen-
bedingungen dies unterstiitzen.

Die Studie , Zukunft der Automobilindustrie”
analysierte die globalen Entwicklungen
sowie die heutige Aufstellung der deutschen
Automobilindustrie mit ihren Zulieferern und
ihren Produktionsstandorten im In- und Aus-
land. Die Ergebnisse zeigen, dass zukiinf-
tig eine Diversifizierung auf vier Ebenen zu
erwarten ist:

. Diversifizierung der Antriebskonzepte:
Strom, Biogas und Wasserstoff erganzen
die fossilen Energietrdger zunehmend,
zudem kommt es zu den unterschiedlichs-
ten Varianten der Hybridisierung zweier
Energietrager beziehungsweise Antriebs-
motoren im gleichen Fahrzeug.

2. Diversifizierung der verwendeten Mate-
rialien: Es werden vermehrt leichtere
Materialien genutzt, um eine Gewichts-
und Energieeinsparung zu erreichen. Wei-
terhin werden verstarkt neue Materialien
wie Aluminium, Magnesium oder kohlefa-
serverstarkte Kunststoffe kombiniert.

—_
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3. Diversifizierung der Modellpalette: Es wer-
den neue Variationen der Karosserietypen
und neue Klein(st)fahrzeuge entwickelt.

4. Diversifizierung der Wertschopfung: Die
Automobilhersteller sind nicht mehr nur
Anbieter von Fahrzeugen, sondern bieten
neben ihren Produkten auch multimodale
Mobilitétsdienstleistungen wie Carsharing
an, was die Nutzung und Kombination ver-
schiedener Verkehrsmittel fordert.

Dr. Wolfgang Schade, Leiter dieser Studie,
fasst zusammen: ,Insgesamt ist die deut-
sche Automobilindustrie heute gut aufge-
stellt. Sie ist prasent auf global wichtigen
Maérkten, bedient auf weltweiter Ebene das
stark wachsende und profitable Premium-
segment und verfiigt iiber das Know-how,
sowohl Effizienztechnologien als auch alter-
native Antriebsenergien in der angemes-
senen Dynamik voranzutreiben. Risiken lie-
gen unter anderem in der Schwache der
europdischen Auslandsmarkte sowie darin,
wichtige Trends zu verpassen. Zu den wich-
tigsten Entwicklungen gehort die zuneh-
mende Verbreitung elektrischer Antriebe und
neuer Mobilitdtskonzepte.”

Konzepte der Elektromobilitat

Auf das Thema elektrische Antriebe fokussiert
die zweite Studie , Konzepte der Elektromo-
bilitdt und deren Bedeutung fiir Wirtschaft,
Gesellschaft und Umwelt”. Elektromobilitat
auf der StraBe wird in den kommenden zwei
Dekaden ein wichtiger Bestandteil der Mobi-
litétssysteme in Deutschland und der Welt
werden. ,Diese Entwicklung kann dazu bei-
tragen, die beiden Jahrhundertprobleme des
Verkehrs zu l6sen oder zumindest deutlich
abzumildern: Treibhausgasemissionen und
die Knappheit fossiler Ressourcen”, so Dr.
Anja Peters, Leiterin dieser Studie. ,Zentrale
Voraussetzung dafiir ist aber, dass der Strom
aus erneuerbaren Energiequellen kommt und
ein Anstieg des motorisierten Individualver-

Dr. Wolfgang Schade

Prof. Dr. Martin Wietschel

kehrs vermieden wird.” Dazu bietet sich die
Verbreitung von Elektrofahrzeugen in multi-
modalen Mobilitatsangeboten an. Auf diese
Weise kann die Elektromobilitat den Trend
zur Kombination unterschiedlicher Verkehrs-
mittel unterstiitzen.

Die Verbreitung von Elektrofahrzeugen
dirfte zudem vorrangig in gewerblichen Flot-
ten sowie bei Pendlern erfolgen. Beispiele fiir
MaBnahmen, die eine solche Entwicklung
unterstiitzen, sind forderliche Stellplatzrege-
lungen fiir Carsharing und Ladeplatze sowie
Standards fir Lade-, Buchungs- und Abrech-
nungssysteme. Fiir gewerbliche Flotten kon-
nen geeignete Regulierungen effektiv sein,
beispielweise Umweltzonen und die Ausdeh-
nung von zeitlichen Lieferfenstern fiir inner-
stadtische Anlieferungen durch Elektrofahr-
zeuge.

Deutschland stark bei Elektromotoren
und Leistungselektronik

Die Analyse der gesamtwirtschaftlichen
Effekte zeigt, dass eine zukiinftige Verbrei-
tung der Elektromobilitat in Deutschland
gesamtwirtschaftlich nicht zu Mehrkosten
fihrt, sondern bis 2030 ein leicht positiver
Effekt auf das Bruttoinlandsprodukt und die
Beschaftigung zu erwarten ist. Die Batterie-
zellenproduktion wird derzeit allerdings von
asiatischen Industrie- und Schwellenldndern
dominiert, deutsche Firmen spielen hier inter-
national kaum eine Rolle. Um bei zukiinf-
tigen Batterietechnologien relevante Markt-
anteile erreichen beziehungsweise Batterien
aus deutscher Produktion nutzen zu kdnnen,
ist es entscheidend, Forschung und Entwick-
lung im Bereich der Batteriezellen zu férdern,
wobei in Deutschland auf hervorragende
Kompetenzen bei der Materialforschung
aufgebaut werden kann. Zudem sollte die
bereits gute Position Deutschlands bei wei-
teren relevanten Komponenten wie Elektro-
motoren und Leistungselektronik unbedingt
gesichert werden.

In Hinblick auf die fiir Elektrofahrzeuge erfor-
derliche Ladeinfrastruktur halt Dr. Martin
Wietschel fest: ,Das Laden der Elektrofahr-
zeuge findet aktuell und auch in den nach-
sten Jahren primar an Unternehmensstand-
orten und zu Hause statt. Ein Ausbau von
offentlichen Ladestationen sollte sich daher
aktuell auf wenige gut zugéngliche Stellen
konzentrieren, um in Notfallen ein Nachladen
zu ermdglichen, vor allem aber, um Hemm-
schwellen beziehungsweise Befiirchtungen
bezliglich einer unzureichenden Reichweite
abzubauen und die Sichtbarkeit der Elek-
tromobilitat zu erhéhen.” Langfristig ist ein
politisches Engagement wichtig, das auf die
Normung von Ladesystemen und einen dis-
kriminierungsfreien Zugang zu Ladeinfra-
strukturen gerichtet ist.

Die Studie , Zukunft der Automobilindustrie”
kann unter http://www.tab-beim-bundestag.
de/de/aktuelles/20130529.html  herunterge-
laden werden, die Studie ,Konzepte der Elek-
tromobilitat und deren Bedeutung fiir Wirt-
schaft, Gesellschaft und Umwelt” steht unter
http://www.tab-beim-bundestag.de/de/aktu-
elles/20130313.html zur Verfiigung.

Bornemann bietet vordefinierte,
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Ralf Schumacher, Medical Additive Manufacturing, Hochschule fiir Life Sciences FHNW

Die gesamte Prozesskette zur generativen Fertigung

Die Kooperation zwischen dem VDW (Verein Deutscher Werkzeugmaschinenfab-
riken) und der Messe Erfurt stoBt in der Rapid.Tech-Ausstellerschaft auf groBe

Zustimmung.

«Es ist die richtige Entscheidung zur rich-
tigen Zeit", erklart Ralf Schumacher, Leiter
Labor , Medical Additive Manufacturing” an
der Fachhochschule Nordwestschweiz und
Mitglied des neugegriindeten Fachbeirats
der Rapid.Tech. ,In der Kooperation liegt
ein groBes Potenzial zur Weiterentwicklung
von Rapid.Tech und METAV als zentrale
Kompetenzzentren auf diesem Gebiet.”

Michael Eichmann, Geschéftsfiihrer RTC Rapid
Technologies GmbH

1-2014 modell + form

Michael Eichmann, Geschaftsfiihrer des
hessischen Unternehmens RTC Rapid Tech-
nologies GmbH erkennt in der Zusammen-
arbeit doppelten Nutzen: ,Das Engagement
der Messe Erfurt auf der METAV adressiert
neue Besucherzielgruppen und bringt den
Ausstellern neue Kundenkontakte. Gleich-
zeitig werden die Maoglichkeiten der gene-
rativen Fertigungsverfahren noch stérker in

AacdEULUEEECoTES=

die Maschinenbaubranche hinein getragen
und konnen so Synergien aufzeigen.”

In unmittelbarer Nachbarschaft zur METAV-
Sonderschau Metal meets Medical, die
durch die Erfurter Rapid.Tech um das Seg-
ment generative Verfahren erganzt wird,
gibt die ,Rapid.Area” als weiterer Bau-
stein der Kooperation einen ersten Uber-
blick zu den Madglichkeiten generativer
Fertigung fiir Fachbesucher und Einsteiger
gleichermaBen. Hier prasentieren maBgeb-
liche Rapid.Tech-Aussteller auf 100 Qua-
dratmetern die gesamte Prozesskette der
generativen Fertigung — vom Entwurf bis
zum fertigen Produkt. Gleichzeitig gewah-
ren fiihrende Anbieter einen Einblick in die
semiprofessionelle und verbraucherorien-
tierte Nutzung des 3D-Drucks.

Hintergrund

Der Verein Deutscher Werkzeugmaschinen-
fabriken e.V. VDW und die Messe Erfurt
GmbH haben eine langfristige Partnerschaft
im Bereich generative Fertigung verein-
bart. Darin wird eine strategische Koopera-
tion vereinbart mit dem Ziel, die Messepro-
jekte beider Partner METAV (VDW) sowie
Rapid.Tech und FabCon 3.D (Erfurt) schritt-
weise zu verzahnen. Hintergrund ist der
Einzug generativer Fertigungstechniken in
die Massenproduktion. Bereits zur METAV
2014 feiert die neue Messeallianz ihre Pre-
miere. Unter dem Motto Rapid.Tech goes
METAV wird sich die Erfurter Messe auf
der METAV vom 11. bis 15. Marz 2014 an
der Sonderschau Medizintechnik beteiligen.
2015 unterstiitzt der VDW die Messe Erfurt
zur Rapid.Tech durch die Ausrichtung einer
Sonderschau zum Thema Medizintechnik
in Erfurt. Ab 2016 werden im Zweijahres-
Rhythmus Rapid.Tech und FabCon 3.D als
eigenstdndige Marken mit Ausstellung,
Fachkongress und Anwendertagung in die
METAV integriert.
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Kryogene Kuhlung senkt
den VerschleiB3
METAV 2014 bietet Ausblick auf neue

Kiihilstrategien

Vor allem der Boom bei GroBflugzeugen krempelt die Materialwelt um: Plétz-
lich gilt es im groBen MaBstab und mit hoher Produktivitat Titan, Nickelbasisle-
gierungen, hochstfeste Stahle und Kohlenfaserkunststoffe (CFK) zu zerspanen.
Konventionelle Kiihlschmierkonzepte stoBen hier oft an ihre physikalischen
Grenzen. Das Potenzial kryogener Kiihlung im Vergleich zu konventionellen Ver-
fahren nahm Hendrik Abrahams, Wissenschaftler am Institut fiir Spanende Ferti-
gung (ISF) an der Technischen Universitat Dortmund unter die Lupe.

modell + form: Herr Abrahams, im Kom-
men ist aktuell eine Vielzahl von neuen
Werkstoffen. Wann und wie kam hier die
kryogene Technik, also das Kiihlen mit tech-
nischen Gasen, ins Spiel?

Abrahams: Kryogene Kiihlung ist an sich
nichts wirklich Neues, denn es gab schon in
den 1950er Jahren in den USA erste Kiihlver-
suche mit CO2. Ende der 1990er Jahre gab es
ein groBeres Forschungsprojekt der Colum-
bia University mit zwolf Industrieunterneh-
men zur Stickstoffkiihlung. Das ISF startete
2003 zunachst mit hochlegierten Stahlen
und befasste sich in den vergangenen Jah-
ren intensiv mit der kryogenen Kiihlung beim
Zerspanen von Sonderwerkstoffen wie Titan-
und Nickelbasislegierungen. Fiir kryogenes
Kihlen spricht speziell bei den Titanlegie-
rungen, dass wir vom Schneidstoff her sehr
eingeschrankt sind. Es lassen sich hier bei
den Werkzeugen nur Hartmetalle verwen-
den, weil Schneiden aus Keramik und CBN
bereits nach kurzer Eingriffszeit verschlei-
Ben. Um die Produktivitat bei der Bearbei-
tung von Titan mit Hartmetall-Werkzeugen
zu steigern, ist ein angepasstes Kiihlkonzept
erforderlich. Hier hat sich beispielsweise die
Hochdruckkihlschmierung bewahrt.

modell + form: Was spricht auBerdem fiir
neue Kiihlkonzepte?

Abrahams: Es lasst sich mit ihnen wahl-
weise die Standzeit der Werkzeuge oder die
Schnittgeschwindigkeit und somit die Pro-
duktivitdt des Prozesses erhohen. Das ist
sicherlich ein sehr motivierender Faktor, bei-
spielsweise in der stark wachsenden Luft-
fahrtindustrie, die wegen des wachsenden
CFK-Anteils zunehmend auch Titan einset-
zen muss.

modell + form: Welche Kiihlkonzepte nah-
men Sie mit welchen Ergebnissen unter die
Lupe?

Abrahams: Das ISF fiihrte Versuche mit der
Uberﬂutungs-, Hochdruck-, C0O2-Schnee-
strahlkiihlung sowie Kombinationen von
kryogener Technik und Minimalmengen-
schmierung durch. Bei Inconel 718, einer
Nickelbasislegierung fiir den Hochtempera-
turbereich, zeigte sich, dass bei einer reinen
C02-Kiihlung die fehlende Schmierung zu
einem starken VerschleiB fiihrt. Eine Kom-
bination mit Minimalmengenschmierung
(MMS) - eine quasitrockene Bearbeitung
— verringert den Freiflachen- und Kerbver-
schleiB. Der Erfolg steht und fallt jedoch mit
der Art der Zufiihrung, dem Druck der Mini-

Werkstoff: T-10V-2Fe-3A Schnittgeschw.: v, = 125 mimin .
Wirmebehandlung: sia Vorschub: f =025 mm )
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Schnee kiihlt gut: Das Dortmunder ISF hat im Versuch nachgewiesen, dass sich bei Titanlegierungen der Verschlei im Vergleich

zur konventionellen und Hochdruck-Kiihlung durch Arbeiten mit CO2-Schnee deutlich verringern lasst.
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Hendrik Abrahams, Diplom-Ingenieur und Wissenschaftler
am Institut fiir Spanende Fertigung (TU Dortmund):

.Bei der CO2-Kiihlung ist es alles in allem recht einfach:
Bendtigt werden ein Tank in der Maschine und druckfeste
Leitungen.” Bild: ISF

malmengenzufuhr sowie der richtigen Aus-
wahl des kaltebestandigen MMS-Ols. Hier
gibt es bei der Auslegung noch Handlungs-
bedarf.

modell + form: Sie konzentrieren sich bei
kryogener Kiihlung nur auf C02, was ist mit
Stickstoff?

Abrahams: Es hangt von der Art der Werk-
zeugkiihlung ab. Die innere Werkzeugkiih-
lung, die technisch wegen des Einbringens
von KihlImittelbohrungen sehr aufwandig
ist, lasst sich nur mit Stickstoff realisieren,
da Stickstoff wahrend der gesamten Zufiih-
rung mit einer Temperatur von fast -200°C
vorliegt. Bei einer externen Zufuhr des Kiihl-
mediums {ber Disen sind sowohl Stickstoff
als auch CO2 geeignet. Das austretende CO2
hat zwar mit minus 82°C eine weniger tiefe
Temperatur als Stickstoff, allerdings ist die
spezifische Wérmekapazitat hoher, da das
C02 bis zum Diisenaustritt in fliissiger Form
vorliegt.

modell + form: Was spricht dafiir, dass kry-
ogene Kiihlung nicht wie andere, friihere
technische Entwicklungen ein echter Trend
und kein Hype ist?

Abrahams: Zum einen hat die Luftfahrt-
industrie einen deutlichen Bedarf an effi-
zienteren Prozessen und zum anderen
haben wir aus Forschungssicht die wesent-
lichen Vorteile der kryogenen Technik als
Mdglichkeit zur Steigerung der Produk-
tivitat nachgewiesen. Das Interesse ist
da: Das beweist Premium Aerotec GmbH,
ein filhrender Zulieferer der Branche, der
bereits Maschinen mit kryogener Kiihlung
gekauft hat und die Technologie erprobt.
modell + form: Wie sieht es mit den Kosten
aus?

Abrahams: Die Wirtschaftlichkeit der kry-
ogenen Kiihlung héngt von dem CO2-Ver-
brauch ab. Damit die Kosten fiir den Kohlen-
dioxidverbrauch sinken, haben wir bereits

Optionale Nachriistung: Die kryogene Kiihlung mit Kohlendioxid lasst sich laut ISF relativ einfach nachriisten und bietet sich

fiir Maschinenbauer an, die damit erste Erfahrungen sammeln wollen.

Untersuchungen zur Senkung des Verbrauchs
durchgefiihrt. Hierbei haben wir nachgewie-
sen, dass sich mit einem deutlich reduzierten
C02-Massenstrom - exakt von 2,7 auf 0,6
Kilogramm pro Minute - mit genauso guten
Resultaten zerspanen ldsst. Bei weiterer
Optimierung und Reduzierung des CO2-Ver-
brauchs ist bei deutlicher Erhéhung der Pro-
duktivitat davon auszugehen, dass sich das
kryogene Kiihlen rechnet.

modell + form: Brauchen wir fiir das kryo-
gene Schneestrahl-Kiihlen neue Werkzeuge?
Abrahams: Neue nicht, aber modifizierte
Werkzeuge. Es lassen sich die Werkzeuge
fur die Hochdruckkiihlung nehmen, deren
Diisen an den CO2-Schneestrahl mit Blick auf
Abstand, Form, Durchmesser und eventuell
auf die Position angepasst werden.

Bild: Starrag Group

modell + form: Das heiBt, hier steht etwas
an, was die Werkzeughersteller schon seit
langerem fordern: Eine intensive Zusammen-
arbeit von Werkzeug- und Werkzeugmaschi-
nenhersteller?

Abrahams: Optimal ware jetzt in der
Anfangsphase ein groBes Verbundprojekt
mit dem Maschinenbauer, mehreren Werk-
zeugherstellern, einem Produzent von Diisen
und einem Forschungsinstitut wie dem ISF.
Es gibt hier auch die Mdglichkeit, sich an
staatlich geforderten Projekten zu beteiligen.
modell + form: Dann erwarten auch Sie
sicherlich von der METAV 2014 neue Ansatze
als Inspiration fiir sich als Wissenschaftler?
Abrahams: Ich halte mich dort wieder die
ganze Woche auf, um neueste Entwick-
lungen bei Maschinen und Werkzeugen auf-

zuspren. Es ist eine gute Méglichkeit, einen
guten Uberblick iiber Neuheiten zu erhalten.
modell + form: Das ISF hat die grundle-
gende Eignung des CO2-Schneestrahlkiih-
lens nachgewiesen, geht es nun um die
Details der Auslegung der wichtigen Prozes-
sparameter?
Abrahams: Einige wichtige Kennzahlen wie
magliche Standzeiterhdhungen haben wir
bereits ermittelt, nun steht die Weiterent-
wicklung des Konzeptes zur Serienreife an.
Da miissen alle beteiligten Disziplinen eng
zusammen arbeiten.
modell + form: Missen die Werkzeugma-
schinen angepasst werden?
Abrahams: Es ist eine gasdichte und druck-
feste Zufuhr des CO2-Schneestrahls durch
den Revolver und beim Frasen durch die
Spindel nétig. Allerdings muss sich der Kon-
strukteur im Gegensatz zur Stickstoff-Kiih-
lung mit seinen extrem niedrigen Tempera-
turen von rund minus 200 Grad Celsius bei
der Auslegung der Maschinen keine Gedan-
ken Uber Thermokompensationen machen.
Bei der CO2-Kiihlung ist es alles in allem
recht einfach: Bendtigt werden ein Tank in
der Maschine und druckfeste Leitungen.
Diese Art der kryogenen Kiihlung lasst sich
also auch relativ einfach nachriisten: Es bie-
tet sich also auch an fir Maschinenbauer,
die damit erste Erfahrungen sammeln wol-
len. Bei Stickstoff ist die gesamte Ausfiihrung
komplizierter.
modell + form: Was sehen Sie als ein High-
light lhrer Arbeit an?
Abrahams: Wir haben im Versuch nachge-
wiesen, dass sich bei den Titanlegierungen
der Verschlei auch im Vergleich zur Hoch-
druckkithlung deutlich verringern  Iasst.
Zudem filhren die effektive Kiihlung der
Wirkstelle und die Verdrangung des Sauer-
stoffes zu einer verminderten Randzonenbe-
einflussung. |
Von Nikolaus Fecht, Gelsenkirchen

Gebrauchtmaschinen An- und Verkauf

Aktuell auf Lager
PS, 0Z, 0ZS,

Werkzeuge, Zubehor,
Styroporfraser

Gebrauchtmaschinen fiir den Modell- und Formenbau

@ Zimmermann konventionell
@ CNC Portalfrdsmaschinen h @ Spezielle Styropormaschinen

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

Schleifmaschinen, Bandsdgen,| info@styrotec.com

Stindig aktualisierte Angebote
unter www.styrotec.com ]

@ Bandsdgen

und- werkzeuge

erne machen wir Ihnen ein Ange-
bot fiir Thre gebrauchten Maschinen

oder Werkstatteinrichtung.
Tel.07529 972442 ‘%
www.styrotec.com Q?
STYROTEC

Frasen mit Leidenschaft.
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NORTEC als wichtigste
Fachmesse fiir Produk-
tion im Norden gestarkt

«Die Stimmung in Norddeutschlands
Maschinen- und Anlagenbau ist her-
vorragend. Das hat die NORTEC ein-
drucksvoll bewiesen”, sagt Hamburgs
Messechef Bernd Aufderheide. Mit 430
Ausstellern sowie rund 12.000 Fachbe-
sucher endete die Fachmesse und re-
gistrierte einen Besucherwachstum.

Durchweg positiv fallt das Fazit aus. Wie
Messe-Chef Aufderheide bestatigt: , Stark ver-
treten waren natiirlich traditionell die groBen
Werkzeug- und Werkzeugmaschinenherstel-
ler, wie etwa Horn, Jongen und Iscar oder
Chiron, Trumpf, DMG/Mori Seiki, Hermle und
Traub/Index. ,Es hat sich gezeigt, wie wich-
tig diese Messe fiir die gesamte Region ist.
Hier trifft sich alles, was Rang und Namen
hat”, sagt Marcus Rex, Geschaftsfiihrer der
Rex Werkzeugmaschinen Vertriebs GmbH.
Das Unternehmen ist regionaler Handler mit
Losungen fiir die zerspanende und span-
lose Fertigung. Fiir die norddeutschen Hand-
ler und Unternehmen ist eine Teilnahme bei
der NORTEC Pflicht. ,Wir sind hauptsach-
lich in Norddeutschland tatig. Daher ist es fiir
uns unverzichtbar, hier vor Ort mit dabei zu
sein. Denn hier treffen sich die Entscheider der
Branche”, sagt Hannes Kock, Gesellschafter
der Kock Werkzeugtechnik.

Aber auch Uber die Grenzen Norddeutsch-
lands hinaus wird die NORTEC geschatzt. , Wir
als siiddeutsches Unternehmen empfinden die
NORTEC als hervorragende Kommunikati-
onsplattform, um unsere Kunden im Norden
der Republik personlich zu treffen und auch
potenzielle neue Kunden zu gewinnen”, sagt

1-2014 modell + form

Seit iiber 10 Jahren
liefert Styrotec

Portal-Frasmaschinen,

Zubehor und

Gebrauchtmaschinen

Die Kdpfe hinter Styrotec: Norbert Schuster (li.) und Thomas Gobs.

4am

Erfindergeist im Norden (v.r.n.l.): Felix Kexel, Alexander Szpotowicz, Etienne Miiller, Henrik Werner von der Technischen Univer-
sitdt Hamburg-Harburg (TUHH) zeigen Hamburgs Wirtschaftssenator Frank Horch (Mitte) den , egn13“. Der neue Rennwagen
aus der Schmiede der TUHH startet beim , Formula Student Electric” in der Wettkampfklasse fiir Rennwagen mit elektrischem
Antrieb, wo sie sich mit studentischen Teams aus der ganzen Welt messen.

Michael Czudaj, Leiter Verkauf Deutschland
und Osterreich der Index Traub aus Baden-
Wiirttemberg, einem der fiihrenden Drehma-
schinenherstellern Deutschlands.

Viele Teilnehmer schétzen die regionale Atmo-
sphére der Messe. , Die NORTEC ist klein, aber
fein. Die Wege sind kurz, der Austausch ent-
sprechend intensiv”, sagt etwa Josef Rebbe,
Technischer Berater der Chiron-Werke. Ein
Aspekt, den auch andere Aussteller betonen:
«Wir haben viele Maschinen im Angebot, die
einen hohen Beratungsaufwand erfordern.
Die NORTEC bietet eine konzentrierte Atmo-
sphére, in der wir sehr intensive Gespréche
mit unseren Bestandkunden fiihren kénnen.
Das empfinden wir als besonders wertvoll”,
sagt Matthias Goeke, Geschaftsfiihrer der IBG
Technology Hansestadt Liibeck GmbH aus der
Goeke Technology Group.

Trend-Thema Automatisierung

Eines der zentralen Themen der Messe war
Automatisierung. Noch nie gab es bei der
NORTEC so viele Aussteller aus diesem
Bereich. Grund ist der steigende Bedarf auf
Kundenseite. Zu beobachten war, dass Unter-
nehmen zunehmend in Roboter investieren,
statt die Produktion ins Ausland zu verla-
gern - eine positive Entwicklung, die auch den
Standort Deutschland starkt.

Bereits wahrend der Veranstaltung haben
zahlreiche Aussteller fiir die nachste NORTEC
gebucht. ,Auch wir werden beim nachsten
Mal wiederkommen. Denn fiir uns war die
Teilnahme an der NORTEC ein voller Erfolg”,
sagt Helmut Vorwig, Geschaftsfiihrer der Vor-
wig GmbH, die Roboter und Automatisie-
rungstechnik anbietet. Die ndchste NORTEC
findet vom 26. bis 29 Januar 2016 statt.

Ende 2002 als Tochterfirma von F. Zim-
mermann GmbH in Denkendorf ge-
griindet, steht die Styrotec GmbH & Co
KG seit 2009 unter Leitung von Griin-
der und Geschéftsfiihrer Norbert Schu-
ster auf eigenen FiiBen. Mit dem Um-
zug in die neuen Raumlichkeiten im
Jubildumsjahr 2012 wurden die Wei-
chen fiir eine erfolgreiche Weiterent-
wicklung des Unternehmens gestellt.

LUnser Ziel war von Anfang an, den moder-
nen Model- und Formen sowie Werkzeug-
bau mit innovativen, qualitativ hochwer-
tigen und dabei extrem wirtschaftlichen Fer-
tigungstechnologien zu versorgen”, erklart
Geschaftsfihrer Norbert Schuster. Mit modu-
laren 3- und 5-Achs Portal-Maschinenkon-
zepten zur Bearbeitung von groBvolumigen
Bauteilen aus Kunststoff, Holz, GFK, CFK
sowie Alu und Stahl wird Styrotec sowohl
den eigenen Anspriichen als auch den Kun-

denwiinschen gerecht. Norbert Schuster:
»Wem ein Verfahrweg von 20.000 x 6.000 x
3.000 mm nicht reicht, beliefern wir mit noch
groBeren Sonderausfiihrungen.”

Langjahrige Partnerschaft mit

F. Zimmermann

Neben den eigenen Produkten (ibernimmt
die Firma Styrotec vor allem auch den Ver-
trieb der Zimmermann Produkte in Tei-
len Siiddeutschlands sowie in Osterreich
und der Schweiz ,Diese langjahrige, inten-
sive Partnerschaft tragt nicht unwesentlich
zu unserem Unternehmenserfolg bei”, so
Geschaftsfiihrer Norbert Schuster.

Die umfangreiche Zubehdrpalette von Sty-
rotec bietet eine Vielfalt an Optionen. Einen
Schwerpunkt bilden hier insbesondere Fras-
werkzeuge rund um die Styropor- und
Schaumbearbeitung, die auf Wunsch in allen
technisch machbaren Dimensionen angebo-
ten werden kdnnen. Nicht selten werden in

enger Zusammenarbeit mit dem jeweiligen
Kunden individuelle Lésungen erarbeitet und
umgesetzt. Diese Flexibilitdt schatzen Kun-
den auf allen Kontinenten.

Gebrauchtmaschinen im

An- und Verkauf

Seit 2010 verstarkt Thomas Gobs das junge
Team. Neben Marketing und Vertrieb ist
er auch fiir den Bereich Gebrauchtmaschi-
nen fiir den Modell- und Formenbau ver-
antwortlich. Thomas Gobs: ,Die Raumlich-
keiten an unserem neuen Standort in Wald-
burg im Allgau bieten jetzt auch ausreichend
Platz fiir unsere Gebrauchtmaschinen. Alle
sind betriebsbereit und kdnnen nach vorhe-
riger Terminabsprache unter Strom besich-
tigt werden.” Wer sich vorab schon einmal
ein Bild machen machte, findet detaillierte
Beschreibungen, Fotos und YouTube-Videos
der angebotenen Gebrauchtmaschinen auf
www.styrotec.de/gebrauchtmaschinen.

ESAU,

PAF 03 PAF A35 PAF A50 PAF A90

* ungiftige Giel3systeme

* hartelastische, hochabriebfeste Polyurethangie3harze

* verschiedene Shoreharten , fir Hinterschneidungen geeignet, bei
gleichzeitiger Konturstabilitat

» fir Kernkasten, Formplatten, Klopfmodelle, GieRereimodelle

* keine Temperung

* keine Sprédphase wahrend der Aushartung

Alternativ PAF 03 OF

* als Streichvariante mit Hinterfullung P4 und P1

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

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

Telefax 07153 / 830310
Email: info@Resau.de
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Die Fraser Simon Traub und Rafael Lange sowie
Geschéftsfiihrer Rainer Eckelt (v.I.n.r.) vor der neuen
FZ33 compact. Gesteuert wird die Anlage mit der
SINUMERIK 840D sl von Siemens.

Die Konkurrenz im Modell- und For-
menbau schléft nicht. Besonders Un-
ternehmen aus Osteuropa und Asien
sorgen seit Jahren dafiir, dass die
Preise in dieser Branche weiter sin-
ken. Wer sich in diesem Umfeld be-
haupten will, braucht nicht nur ein
umfassendes Know-how. Entschei-
dend ist zudem der passende Maschi-
nenpark, um flexibel auf Auftrége re-
agieren und kurze Bearbeitungszeiten
gewabhrleisten zu kénnen. Die A. Er-
glis GmbH in Heilbronn hat aus die-
sem Grund Portalfrasmaschinen von
F. Zimmermann im Einsatz, die unter-
schiedlich groBe Arbeitsraume bieten.
Neu hinzu gekommen ist jetzt eine
platzsparende Neuentwicklung von
Zimmermann: die FZ33 compact. Erglis
ist der erste Anwender, der diese An-
lage im Einsatz hat.

»Wir sind zu 100 Prozent ausgelastet”, sagt
Rainer Eckelt, der in dritter Generation die
Geschafte der A. Erglis GmbH in Heilbronn
fihrt. An Arbeit mangele es zwar nicht, dafiir
sei die Konkurrenz sehr hoch, insbesondere
aus den Billiglohnlandern. Und diese Kon-
kurrenz driicke die Preise erheblich, bedauert
der Geschaftsfiihrer. Gegriindet wurde das
Modell- und Formenbauunternehmen 1965
von Arnold Erglis. 1979 Ubernahm Josef
Eckelt das Unternehmen, 2003 sein Sohn
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Rainer. Mittlerweile beschaftigt die A. Erglis
GmbH 42 Mitarbeiter. , Unsere Kunden kom-
men hauptsachlich aus der Automobil- und
Mobelindustrie”, erklart Rainer Eckelt. Sein
Portfolio ist groB. ,Wir fertigen Formen und
Modelle, Prototypen und kleine Serien”,
beschreibt er sein Unternehmen. Dazu geho-
ren Kontrolllehren fiir Einzelteile und Bau-
teilgruppen, Ur-, GieBerei- und Klopfmodelle
sowie Datenkontrollmodelle aus Kunststoff,
Holz oder Aluminium. Konstruiert und gefer-
tigt werden weiterhin Tiefziehwerkzeuge aus
Aluminium, Kunststoff oder Zamak sowie
Schdumwerkzeuge fiir Weich- und Hart-
schaume. Durch die hohe Qualitat der Pro-
dukte hat sich der Betrieb inzwischen einen
groBen Kundenstamm aufgebaut. ,Wir
haben rund 20 Unternehmen, von denen wir
regelmaBig Auftrage erhalten”, sagt Eckelt.
Erglis ist oft fiir drei Monate im Voraus aus-
gelastet, im Werkzeug- und Formenbau eine
komfortable Situation. ,Unser Betrieb arbei-

Mit neuer
kompakter
Portalfrasmaschine
wirtschaftlicher
arbeiten

Die Portalfrasanlage FZ30 in der Werkhalle.

tet 24 Stunden am Tag, sieben Tage die
Woche", erganzt er. ,Das ist unsere Antwort
auf den starken Wettbewerb. "

Effizienter Maschinenpark

Hohe Anforderungen sind deshalb an den
Maschinenpark gestellt. ,Wir mussten
immer weniger selbst Hand anlegen”, erin-
nert sich Eckelt. ,Frasarbeiten nahmen im
Lauf der Jahre kontinuierlich zu.” Dabei
muss sich das Unternehmen immer schnel-
ler auf unterschiedliche GroBen, Materialien
und Komplexitaten der Bauteile einstel-
len konnen. Wichtig seien kurze Durchlauf-
zeiten, eine hohe Prézision bei der Bearbei-
tung, um die Bauteile mdglichst nicht nach-
bearbeiten zu miissen, sowie eine sehr hohe
Verfiigbarkeit der Anlagen.

Die A. Erglis GmbH hat vier Portalfrdsma-
schinen der F. Zimmermann GmbH im Ein-
satz. Die erste Anlage des schwabischen
Maschinenbauers, die sich das Heilbronner

i L)
N

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

UL LT T

Unternehmen 1997 angeschafft hat, war
eine Portalfrasmaschine vom Typ FZ30 mit
Verfahrwegen von 4.000 x 2.860 x 1.500
Millimetern. Diese Anlage hat das Unterneh-
men im vergangenen Jahr gegen eine neue
Maschine gleichen Typs, aber mit groBe-
ren Verfahrwegen von 6.000 mal 2.860 mal
1.500 Millimetern getauscht. Weil mit den
Jahren die Anzahl der Auftrdge und auch
die GroBe der Bauteile weiter zunahm, dabei
auch immer haufiger Bauteile aus Aluminium
bearbeitet werden mussten, wurden 2002
und 2008 je eine weitere Fiinf-Achs-Portal-
frasmaschine vom Typ FZ37 am Standort in
Betrieb genommen. Uberzeugt haben den
Geschaftsfihrer die enorme Stabilitdt und
der groBe Arbeitsraum. Aber nicht nur das.
«Wir sind vor allem von dem guten Service
der F. Zimmermann GmbH begeistert”, resii-
miert Eckelt. ,Die Spezialisten sind im Not-
fall schnell vor Ort. Das wiirde bei einem spa-
nischen oder italienischen Anbieter anders
aussehen.” Gesteuert werden alle Anlagen
mit der SINUMERIK 840D sl von Siemens.
Diese ist mit dem Operator Panel OP019 und
der Bedieneroberflache SINUMERIK Operate
ausgestattet. Das enthaltene Frastechnolo-
giepaket SINUMERIK MDynamics gewahr-
leistet eine perfekte Oberflachengiite durch
die innovierte Bewegungsfiihrung Advanced
Surface.

Kleinere und mittlere Bauteile
wirtschaftlich bearbeiten

Um trotz der hohen Auftragslage flexibel
reagieren und vor allem auch kleinere und
mittlere Bauteile wirtschaftlicher bearbeiten
zu konnen, benétigten die Heilbronner eine
weitere Anlage. ,Wir waren voll ausgela-
stet, da durfte keine Anlage ausfallen, sonst
hatten wir ein groBes Problem gehabt”, sagt
der Geschéftsfihrer. In der Werkhalle war
der Platz allerdings begrenzt, deswegen kam
fiir die Modell- und Formenbauer nur eine
kompaktere Portalfrasmaschine in Frage. Im
Gesprach mit den Experten von Zimmermann
stellten diese die neue FZ33 compact vor. Die

Fiinf-Achs-Portalfrasmaschine Uiberzeugt mit
bis zu 2,50 Metern in der X-, drei Metern in
der Y- und 1,25 Metern in der Z-Achse durch
einen groBziigigen Arbeitsraum bei sehr
geringen AuBenabmessungen der Anlage.
Dabei ist sie besonders leistungsstark und
stabil. Sie wurde konzipiert, um Bauteile
aus Aluminium und Verbundwerkstoffen
schnell von fiinf Seiten komplett zu bearbei-
ten. Ebenso lassen sich auch Werkstiicke aus
Stahl und Guss mit hoher Dynamik im Simul-
tanbetrieb schlichten.

+Eigentlich genau das, was wir benétigten”,
ist Rainer Eckelt zufrieden. Er steht vor der
neuen Anlage, die seit April in seinem Unter-
nehmen lauft. Uber ihm, neben dem Sicht-
schutz, steht noch immer , Verkauft an Firma
A. Erglis GmbH". , Wir waren die ersten, die
diese Maschine im Einsatz haben”, sagt er
stolz. Auf dem Maschinentisch ist ein Alumi-
niumblock aufgespannt, aus dem ein Proto-
typ einer Fahrzeugtiir gefrast wird. Fiir die
komplette Bearbeitung hat Erglis rund 150
Stunden eingeplant. Die Konstruktionsdaten
gelangten vom Kunden direkt zum Heilbron-
ner Formen- und Modellbauer. Dort setzte
ein Mitarbeiter diese ins CAD-System Catia
um. AnschlieBend wurden samtliche Daten
an die neue FZ33 compact iibergeben.

Schnell und hochgenau positioniert

+Aufgrund der standardisierten Baugruppen,
dem modularen Aufbau der Anlage und der
Vorratsfertigung in der Montage kénnen wir
die FZ33 compact zu einem attraktiven Preis
anbieten”, erklart Christian Zierhut, Leiter
Vertrieb und Marketing sowie Mitglied der
Geschaftsleitung bei Zimmermann. In Ver-
bindung mit dem groBen Anwendernut-
zen amortisiert sich die Anlage binnen kiir-
zester Zeit. Durch ihren eigensteifen Basis-
korper aus Guss mit integrierter Tischplatte,
welcher in den meisten Fallen ohne spezi-
elles Maschinenfundament auf dem Hallen-
boden verankert werden kann, den aufge-
setzten mit Spezialbeton gefiillten Seiten-
wanden, sowie ihrem struktursteifen Portal

erreicht die FZ33c eine hohe Dynamik. Zum
Einsatz kommt bei Erglis der Zimmermann-
Fraskopf VH20. Dessen Antrieb erfolgt iiber
elektronisch verspannte, spielfreie Torque-
Doppelmotoren, die C-Achse iiber einen
Torque-Direktantrieb. In Verbindung mit
einem hochauflosenden Messsystem wird
ein schnelles und hochprazises Positionie-
ren ermdglicht, denn der Fraskopf verbindet
hohe Drehmomente mit hohen Rotations-
geschwindigkeiten in der A- und C-Achse.
.Durch den symmetrischen Aufbau und die
nach unten verjiingte kompakte Bauform
des Fraskopfs besitzt dieser auBer-

gan dem eine geringe Stérkontur”, weil3

! Eckelt. Zudem sei er vielseitig ein-

setzbar. Besonders in der Automo-

bilindustrie konne das Unternehmen
Bauteile kleiner bis mittlerer GréBen und ver-
schiedene Materialien bearbeiten.

Rund um die Uhr in Betrieb

Damit die Anlage auch nachts und an den
Wochenenden in Betrieb sein kann, ohne
dass ein Mitarbeiter dabei sein muss, hat
Zimmermann die FZ33 compact, so wie
auch die anderen Zimmermann-Maschinen,
mit einem Werkzeugwechselsystem ausge-
stattet. ,Damit konnen wir unsere Kunden
wesentlich schneller beliefern und durch die
teilweise mannlose Fertigung die Produkte
auBerdem giinstiger anbieten”, erlautert
Eckelt. Eine vollautomatische Laser-Werk-
zeugvermessung und ein Funktaster run-
den die Ausriistung ab. Der in die Portalfras-
maschine integrierte Funktaster sichert ein
schnelles Einmessen des Bauteils. Zur Aus-
stattung gehdrt weiterhin ein Spaneférderer.
Dieser kann fiir die Trockenbearbeitung mit
eingebauten Klappen verschlossen werden.
Dies ermdglicht einen sehr schnellen Wech-
sel zwischen Nass- und Trockenbearbeitung.
Es sind Vorschubgeschwindigkeiten bis zu
60 Meter in der Minute mdglich, die Achs-
beschleunigung im Eilgang reicht bis zu fiinf
Meter in der Quadratsekunde. ,Damit las-
sen sich innerhalb kiirzester Zeit exzellente
Oberflachen frasen”, ist Eckelt begeistert.
Uberzeugt ist er zudem vom Zahnstangenan-
trieb. Denn dieser arbeitet prézise und kraft-
voll ist aber dennoch sehr leise. , Bei der Ent-
wicklung der neuen Anlage haben wir einen
besonderen Fokus auf die Bedien- und Ser-
vicefreundlichkeit gelegt”, erganzt Christian
Zierhut. Alle relevanten Baugruppen sind fiir
den Bediener sehr gut zuganglich. Zudem
sind, wie bei allen Zimmermann-Maschi-
nen, hochwertige Komponenten verbaut,
die eine lange Lebensdauer gewahrleisten.
Der Anwender profitiert somit von geringen
Lebenszykluskosten. Durch ihr kompaktes
Design und ihre ausgekliigelte Bauform
biete sie auBerdem flexible Aufstellmdglich-
keiten.

Nach der Bearbeitung spannen Mitarbeiter
das Bauteil ab und transportieren es in den
Messraum. ,Hier priifen unsere Mitarbeiter
die Tir auf Herz und Nieren”, sagt Eckelt
wahrend ein Mitarbeiter die neue FZ33 com-
pact reinigt, um sie anschlieBend fiir den
nachsten Auftrag vorzubereiten. |
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LSR-Prototypen und
Kleinserien bei Kegelmann
Technik

Eine hohe Temperaturbestandigkeit bis +280° C, eine sehr gute Kalteflexibili-
tat bis -80° C und ein ausgesprochen positives Alterungsverhalten sowie ausge-
zeichnete elektrische Isoliereigensaften, das sind vorrangig die Griinde weshalb
der Einsatz von LSR (Liquid Silicone Rubber/Fliissig-Silikon) weiter zunimmt. Auf
Prototypen und Kleinserien aus LSR setzt jetzt auch bei der Firma Kegelmann
Technik.

Auf Grund der universellen Materialeigen-  industrie beispielsweise bei Schalterabde-
schaften ist LSR, das zu den vernetzbaren  ckungen, Regensensoren (iber Membranen
Kunststoffen zahlt, vielseitig einsetzbar und  bis hin zu Scheinwerferabdeckungen einge-
so wird es mittlerweile in der Automobil-  setzt. In der Elektrotechnik dagegen wird bei

Steuerungsdeckel mit LSR-Dichtung
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Schaltmatten, Anodenkappen, Elektroste-
ckern bis hin zu Heatframes darauf zuriick-
gegriffen. Fir die Industrie der Elektrotech-
nik, zahlt das Unternehmen Kegelmann
Technik in Rodgau seit Jahren zu einer der
ersten Adressen, wenn es vor allem um die
Herstellung hochkomplexer hybrider Proto-
typen-Bauteile aus Kunststoff und Metall
geht. Deshalb zahlt die liickenlose Beherr-
schung der kompletten Prozesskette als eine
der wichtigsten Saulen seit der Firmengriin-
dung. Bei allen den Vorteilen des LSR-Ver-
fahrens setzt dessen Anwendung allerdings
ein hohes MaB an Kompetenz voraus. Das
heiBt, speziell beim Einsatz in der Elektro-
technik fordert die Industrie, dass die Dich-
tungen an Bauteilen als Fliissig-Silikon an
vulkanisiert werden.

Bislang hatte Kegelmann Technik zwar die
Formen hierfir gefertigt, musste aber die
Musterungskapazitaten von Serienherstel-
lern nutzen. Um kiinftig bei Formen und Pro-
totypenteilen komplette Baugruppen, also
inklusive Dichtrungen liefern zu kénnen, hat
das Unternehmen aktuell in eine ALLROUN-
DER SpritzgieBmaschine von Arburg inve-
stiert. Detailliert angepasste Zylindermodule
wie zum Beispiel die selbsttatig schlieBende
Scheibenriickstromsperre, angussloses
Arbeiten durch direktes Anspritzen mit Ein-
fach-Kaltkanaltauchdiise oder das sicheres
Evakuieren sollen damit die Bauteilqualitét
konstant sichern.

Die extrem niedrige Viskositat des Werk-
stoffes erfordert beim Einspritzen in das
Werkzeug allerdings nicht nur eine entspre-
chende SpritzgieBmaschine und ausgereifte
Werkzeugtechnologie, sondern auch héchste
Prézision zur Verhinderung von Grat- und
Schwimmhautbildungen.

Der Kundenkreis, das Auftragsvolumen und
nicht zuletzt der Einsatz innovativer Verfah-
ren macht deutlich, dass man sich bei Kegel-
mann Technik neben dem Abbilden der
gesamten Prozesskette auch bei der repro-
duzierbaren Prazision der Bauteile sowie bei
der Qualitatssicherung deutlich von ande-
ren Anbietern unterscheidet. Ein Aspekt,
so scheint es, der bei einem iberschau-
baren Markt von besonderer Bedeutung sein
konnte. Zumal man Kegelmann Technik mit
innovativen Verfahren und hohen Qualitats-
standards verbindet. Die Tatsache, dass man
vor Jahren gemeinsam mit einem groBen
Automobilkonzern fiir ein absolutes Pre-
mium-Fahrzeug im Bereich der generativen
Fertigung (Adaptive Manufacturing) eigene
Qualitatsstandards definiert hat, spricht da
fiir sich. |

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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Forderung von MaBBnahmen
zur Effizienzsteigerung jetzt

noch attraktiver

Seit 2012 fordert die Bundesregierung betriebliche Investitionen zum Einsatz
hocheffizienter Technologien. Die Férderung von sogenannten Querschnitt-
stechnologien, ist jetzt wegen der positiven Resonanz nochmals verbessert

worden.

Den Schwerpunkt der bisherigen Forderan-
trage bildeten MaBnahmen, bei denen alte
Anlagen durch den Einsatz gleich mehrerer
modernster Technologien energieeffizienter
gemacht wurden. Unternehmen investier-
ten z. B. in die Erneuerung von raumlufttech-
nischen Anlagen, Pumpen, Druckluftsysteme
und Beleuchtungssystemen. Die Forderung
bezieht sich entweder auf EinzelmaBnahmen
zu den genannten Bereichen oder auf deren
Kombination (Systemische Optimierung). Bei
der Forderung von EinzelmaBnahmen wurde
u.a. die Investitionsschwelle von 5.000 auf
jetzt mind. 2.000 Euro reduziert. AuBerdem
werden ab 2014 fiir ein Jahr befristet, Investi-
tionen in die Umriistung von Beleuchtungssy-
stemen auf Strom sparende LED-Technik als
EinzelmaBnahmen zusatzlich gefordert.
Um gefdrdert werden zu kdnnen, miissen die
geplanten Ersatzinvestitionen bestimmte Effi-
zienzkriterien erfiillt. Aus dem Kriterienkata-
log der die Bundesanstalt fiir Wirtschaft und
Ausfuhrkontrolle (BAFA) ergeben sich fiir den
Modell- und Formenbau Ankniipfungspunkte
mindestens in den folgenden Bereichen:
©® Elektrische Motoren und Antriebe: Die
Motoren miissen die Effizienzklasse IE3
ausweisen. Eine Drehzahlregelung muss
entsprechend dem aktuellen Bedarf
gesteuert werden.
©® Pumpen: Umwalzpumpen zur Steuerung
der Heizkreislaufe missen einen Ener-
gieeffizienzindex (EEI) von maximal 0,23
ausweisen. Zudem miissen die Pumpen
einen integrierten Frequenzumrichter auf-
weisen.
©® Raumlufttechnische Anlagen: Lastab-
hangige Drehzahlsteuerungen von Ven-

tilatoren werden gefordert, wenn der
Ventilator die Mindesteffizienzwerte der
zweiten Stufe der EG-Verordnung Nr.
327/2011 erfilllt.
©® Druckluftsysteme: Es konnen drehzahl-
geregelte Schraubenkompressoren gefor-
dert werden ebenso wie Ubergeordnete
Steuerungen zur Optimierung des Ein-
satzes von mehreren kleineren Kompres-
soren. Die einzelnen Kompressoren miis-
sen eine Mindesteffizienz von 5,1 kW pro
m3/min (bei 8 bar Nenndruck) nachwei-
sen.
® Warmeriickgewinnung: Die Forderung
kann sich entweder auf Warmetau-
scher im Oberflachenbereich (Warme-
rad, Kreuzstrom-Warmetauscher) bezie-
hen oder Warmetauscher zur Gewinnung
von Warmwasser. Die Warmetauscher im
Oberflachenbereich miissen mindestens
die Anforderungen der Klasse H1 nach
EN 13053 erfiillen. Bei dem Einsatz von
Warmetauscher in Druckluftsystemen zur
Warmwassergewinnung muss die ther-
mische Leistung des Warmetauschers
mindestens 75 Prozent der elektrischen
Leistung des Kompressors entsprechen.
Die Forderung erfolgt als nicht riickzahlbarer
Zuschuss in Hohe von 30 Prozent der Investi-
tionssumme. Nebenkosten fiir Planung und
Installation kdnnen bis zu max. 30 Prozent
der Investitionskosten mit in Ansatz gebracht
werden. Notwendig fiir die Férderung ist ein
Effizienznachweis fiir die geplanten MaB-
nahmen. Er kann durch Produktdatenblatter
bzw. Gutachten der Hersteller erbracht wer-
den. Bei Konzepten zur systemischen Opti-
mierung ist die Einschaltung eines zugelas-

Gerade fiir kleine und mittlere Unternehmen bietet die
Forderung einen Anreiz in Techniken zur Effizienzsteigerung
zu investieren. Statt Férderkredite gibt es jetzt erstmals
Investitionszuschiisse — einer langjahrigen Forderung des

Handwerks folgend. Bild: industrieblick - Fotolia
senen KfW-Energieberaters zwingend. Lang-
jahrig als entsprechender Energieberater
anerkannt ist das Technologie-Zentrum Holz-
wirtschaft (TZH). Als Branchenspezialist ver-
fugt das Institut ber konzeptionelle Erfah-
rung und vielfaltige messtechnische Mdg-
lichkeiten. Weitere Information finden Sie auf
der Website des Fordergebers BAFA (www.
bafa.de/bafa/de/energie/querschnittstechno-
logien). Bei konkretem Interesse berat Sie:
TZH GmbH, Dipl.-Ing. Helmut Haybach, Tel. 0
52 61/92 14-13, haybach@TZHolz.de. m

Losung aller Aufgaben im

Designprozess

Auf der jiingsten EuroMold prasentierte die Wenzel Group GmbH & Co. KG die
Version 5.0 der industriellen Design- und Styling-Software DesCAD3D. Die Soft-
ware ist geeignet fiir alle Modelleure und Designer und wird insbesondere in
Designstudios im Automobilbereich sowie im Werkzeug- und Formenbau ein-
gesetzt. DesCAD3D ist eine kosteneffiziente Losung, die den Workflow vom Fla-
chen- zum Designmodell beschleunigt und somit den gesamten Designprozess

optimiert.
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DesCAD3D ermdglicht das Digitalisieren geo-
metrischer Elemente und Oberflachendaten an
Werkstiicken sowie die Flachenriickfiihrung
von Scandaten. Dabei kdnnen sowohl optische
als auch flachenerfassende Sensoren einge-
setzt werden. Die Daten werden wahlweise
in CAD-, CAM- oder CAQ-Systeme exportiert.
Darauthin wird ein Frasprogramm erstellt und
der Fraslauf an 3D Koordinatenmessmaschi-
nen realisiert. Beim Frasprozess konnen die
Messdaten sowohl in vergroBertem als auch in
verkleinertem MaBstab direkt auf die Modelle
Uibertragen werden. Diese bestehen meist aus
Hartschaum oder Industrieplastilin, auch Clay
genannt. Die wesentlichen Funktionen von
DesCAD3D sind unterteilt in:

® Interaktive und schnelle
Flachenriickfiihrung,
©® Regelgeometrien,
©® Umfassende CAD-Funktionalitéten,
® Prazise und schnelle Verifikation,
® Aussagekraftige Dokumentationen,
® Einmessen und Ausrichten,
® Schnelle und genaue
Messungen,
® Frasen mit hohem Durchsatz,
® und vieles mehr.
Das modular aufgebaute Softwaresystem
verfligt Giber eine anwenderfreundliche und
tibersichtliche Bedienoberflache. Die einzel-
nen Module kdnnen je nach Anforderung
individuell zusammengestellt werden. Ein
nachtréagliches Update ist problemlos még-
lich. Zudem bietet DesCAD3D Multicore-
Unterstiitzung mit voller 64 Bit Leistung
und ist Windows 7 kompatibel.
DesCAD3D ist das Herzstiick des Styling-
pakets von Wenzel. Als einer von wenigen
Herstellern weltweit bietet Wenzel eine
Stylinglésung fir den kompletten Design-
prozess an. Alle Soft- und Hardware-Kom-
ponenten der Designldsung sind modular
aufgebaut und aufeinander abgestimmt.
Ziel ist es, den Frasdurchsatz zu erhdhen,
die Anzahl der notwendigen lterationen zu
optimieren und somit den gesamten Desi-
gnprozess zu beschleunigen. Das WENZEL
Designpaket wird seit vielen Jahren bei fiih-
renden Unternehmen, insbesondere aus der
Automobilindustrie eingesetzt. |
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Frissimulation: Schlichten und

Beginn des Frislaufs mit dem Koordinaten-
Frissimulation im Detall

massgerit: Konturfrisen mit Zustellung

Quelle: Wenzel
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Schlichten, Frissimulation,
Kantur- und Sickenfrisen
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+ transparent / UV - stabil
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+ schnelle Trocknung
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Neues
CAD-System
fuir CAM-
Anwender

hyperMILL 2013:
Leistung von NC-
Maschinen ausreizen

Mit hyperCAD-S hat die OPEN MIND
Technologies AG ein eigenes, opti-
mal zum CAM-System hyperMILL pas-
sendes CAD-System entwickelt. Diese
CAD-Losung ist genau auf die Aufga-
ben eines NC-Programmierers zuge-
schnitten.

hyperCAD-S wurde von Grund auf neu ent-
wickelt, Architektur, Kern, Grafik, Datenba-
sis, Benutzeroberflache und APl wurden kom-
plett neu gestaltet und in Software umgesetzt.
Der neu entwickelte Kern von hyperCAD-S ist
perfekt fiir importierte Daten. Der Anwender

5Achs-Form-Offsetschlichten: Tonnen- und Tropfenfréser werden jetzt
von hyperMILL 2013 unterstiitzt.

Sanfte Verbindungen fiir das Schruppen und die Bodenbearbeitung.
Bilder: OPEN MIND
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Die neue CAD-Ldsung fiir hyperMILL-Anwender: hyperCAD-S.

hat den Vorteil, dass er jederzeit alle Geo-
metrieelemente leicht verandern kann. Kur-
ven und Freiformflachen werden iiber Bezier-
und NURBS-Geometrien reprasentiert. Neben
bekannten Basiselementen fiir die Konstruk-
tion wurde der Kern um Elemente erweitert,
die gerade dem CAM-Programmierer helfen:
Werkzeugwege, Polygonnetze, Punktewol-
ken und auch ein Rechteckelement wurden im
Kern angelegt.

Die neue Benutzeroberflache

LUnsere Benutzeroberflache fiir hyperCAD-S
ist modern und &uBerst anwenderfreundlich,
auch haben wir neueste ergonomische Krite-
rien beriicksichtigt”, betont Wolfgang WeiB,
der zustandige Produktmanager. Auch hier
hat man strikt nach der Devise gehandelt:
+Was winscht sich der CAM-Anwender?”
Herausgekommen ist eine sehr ibersichtliche
Benutzeroberflache, die ohne verdeckte Opti-
onen auskommt.

hyperCAD-S ist auf der 64-Bit-Plattform ent-
wickelt und hat in der ersten Version einen
groBeren Funktionsumfang, als der von der
hyperCAD Geometric Engine bekannte. ,Wir
haben viele Kundenanforderungen beriick-
sichtigt und umgesetzt”, wie Wolfgang Weil3
sagt, ,,so ist die Struktur fir den Bereich Aus-
wahl und Sichtbarkeit komplett neu imple-
mentiert worden. "

Module fiir Spezialisten

Parallel zu hyperCAD hat OPEN MIND auch
die neue Version hyperMILL 2013 auf den
Markt gebracht. Ein Highlight von hyperMILL
2013 ist eine Erweiterung fiir das ,5Achs-
Form-Offsetschlichten”: Jetzt sind Tonnen-
und Tropfenfraser einsetzbar. Die Strategie
nutzt die schlanke Form des Frasers in Ver-
bindung mit dem angeschliffenen groBen
Radius (Kreisausschnitt). Dieser Radius des
Frasers erlaubt eine 5Achs-Walzbearbeitung
mit groBen Bahnabsténden bei Freiformfla-
chen. Einen neuen Zyklus ,Rippenfrasen” hat
OPEN MIND gemeinsam mit einem grofen
deutschen Automobilhersteller entwickelt. Er
soll besonders Werkzeugmacher unterstiitzen,
die fiir Rippen tiefe und schmale Kavitdten

in ihre Formen frasen missen. Der Zyklus
erkennt automatisch zu frasende Nuten, steile
Bereiche und Boden werden getrennt bearbei-
tet. Je nach geometrischer Situation wird vom
System eine passende Schruppstrategie aus-
gewahlt und zusammenhangende Bereiche
werden dann vollstandig bearbeitet.

Beim Schruppen und der Bodenbearbeitung
von Impellern und Blisks, einer Spezialappli-
kation von hyperMILL, wurden sanftere Ver-
bindungen zwischen den einzelnen Werk-
zeugbewegungen geschaffen. Auch das Rei-
fenmodul, fiir die effiziente Herstellung von
Reifenformen, wurde verbessert. So entwi-
ckelte OPEN MIND einen speziellen Tire Brow-
ser. Damit sind alle Informationen (iber den
Aufbau des Reifens in der Reifenuhr (Seg-
ment, Tracks, Pitch-Sequenz, Pitches) auf
einen Blick ersichtlich.

Werkzeuge schonen

Werkzeugmaschinen werden immer dyna-
mischer. Neben starken Beschleunigungen
macht der daraus resultierende Ruck den
Strukturen und auch den Werkzeugen zu
schaffen. OPEN MIND wirkt dem mit verbes-
serten Strategien in hyperMILL entgegen.
Ein Beispiel fiir weichere maschinenscho-
nende Bewegungen ist die ,erweiterte Kon-
turkompensation”. Bei dieser neuen Funk-
tion werden Werkzeugbahnen auf Bereiche
mit abrupten Richtungsénderungen analy-
siert. An kritischen Konturanderungen werden
dann im Rahmen der Konturkompensation
kleine Ubergangsradien eingefiigt. Auch beim
5Achs-Bohren werden die Bewegungen wei-
cher: Zwischen Bohrungen kdnnen verrundete
Zustellungen im G1 mit erhéhtem Vorschub
verwendet werden. Das macht die Werkzeug-
bewegungen konstanter und harmonischer
und verkiirzt zugleich die Positionierzeiten.
Ein anderes Beispiel fiir werkzeugschonende
Strategien der CAM-Software ist die ,varia-
ble Zustellung” beim Frasdrehen mit Keramik-
schneidplatten. Dabei wird durch allmahlich
auf- oder absteigende Zustelltiefen wahrend
der Schruppbearbeitung dafiir gesorgt, dass
die gesamte Lange der Schneidplatten voll
ausgenutzt wird. |

SCHURG

Modellbauwerkstoffe fur die Industrie
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D-34537 Bad Wildungen

Tel. (056 21) 70 03-0 Fax: -33

Internet: www.schurg.de
E-Mail: info@schurg.de
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Dr. Florian Bechmann: ,, Sicherheitsaspekte, Automation und effektive QS-MaBnahmen sind fiir uns der MaBstab der Dinge. "

Concept Laser bundelt die F&E-Kompetenz

Neues Entwicklungszentrum fiir das LaserCUSING geht an den Start

Das starke Wachstum von Concept Laser und die weltweit hohe Nachfrage nach generativer Bauteilfertigung erweitert die
Aufgaben des Unternehmens und erfordert die Anpassungen der Kapazitaten. Das Unternehmen eréffnete daher im Sep-
tember 2013 ein neues Entwicklungszentrum. Zum Jahresende war die ,, Denkfabrik des Unternehmens” voll ausgebaut.

Auf 600gm beriicksichtigt das F&E-Cen-
ter einen Ausbau der Versuchskapazitat mit
eigenen Entwicklungsanlagen fiir das Laser-
CUSING. Das Zentrum bietet den Entwick-
lungsingenieuren eine optimale Plattform zur
Verfahrens- und Prozessentwicklung, sowie
der Entwicklung neuer Anlagen, wie zuletzt
bei der LaserCusing-Anlage X line 1000R
im XXL-Format. Wichtiger Nebeneffekt sind
Jdiskrete Innovationen”: Auf dieser Basis
kann sich nun die F&E-Leistung auch bei bila-
teralen Geheimhaltungswiinschen mit klar
definierten Kapazitdten entfalten.

Dreistufen-Produktentwicklung
beschleunigen

Concept Laser, stark ausgerichtet auf hoch-
wertige, anwendungsspezifische Anlagenlo-
sungen in den Bereichen Medizin- und Dental-
technik, Automobilindustrie, Werkzeug- und
Formenbau bis hin zum Innovationstreiber
Luft- und Raumfahrt, wird am neuen Standort
seine erprobte Dreistufen-Produktentwick-
lung intensivieren. Nach der initialen Proto-
typenentwicklung (,Alpha-Phase”) wird in
einem zweiten Schritt die Praxiserprobung in
einer ,Beta-Phase” vorangetrieben, die dann
in einer dritten konkreten Markteinfiihrung
miindet. ,So konnte”, erklart Dr.-Ing. Florian
Bechmann, Entwicklungsleiter von Concept
Laser, , die Anzahl der Untersuchungsberichte
unserer Entwicklungsabteilung von 2012 auf
2013 bereits um 30 Prozent gesteigert wer-
den. Unsere Maglichkeiten werden durch das
neue Entwicklungszentrum, sowohl zeitlich,
als auch qualitativ und quantitativ auf ein
neues Niveau gebracht. Als Technologiefiih-
rer wollen wir unserer Rolle am Markt gerecht
werden.” Technologiefiihrung verlangt nach
Investitionen: Im Falle von Concept Laser
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bedeutet dies, dass der gesamte Jahresiiber-
schuss in Forschung, Entwicklung und Wachs-
tum reinvestiert wird.

Nachhaltige und effektive Losungen
Auf der Entwicklungsseite sieht sich die Bran-
che weiteren Entwicklungsschiiben gegen-
liber. So werden einerseits die Laserleistungen
ausgeweitet, wie beispielsweise durch die
Erweiterung von 400 Watt auf 1.000 Watt.
Anderseits kiindigt sich der zukiinftige Ein-
satz von 2, 4 oder mehr parallel in einem Bau-
raum arbeitenden Lasern an. Diese ,Mehrla-
sertechnik” wird den generativen Bauteilauf-
bau zeitlich entscheidend voran bringen. Bei
der Entwicklungsleistung wollen die Lichten-
felser weiterhin in puncto Sicherheitsaspekte,
Automation und QS-MaB-

nahmen nicht nur der MaB-

Diskrete
Innovationen: X line 1000R-Laser
CUSING-Anlage mit zahlreichen Optionspaketen fiir kunden

stab der Dinge bleiben, sondern weiterhin
neue Akzente setzen. Zahlreiche Anwen-
dungsgebiete in der Medizintechnik, Turbi-
nentechnik oder auch in Automobilindustrie
durchlaufen derzeit einen Paradigmenwech-
sel weg von formgebundenen Techniken und
hin zu generativen 3D-Druckverfahren auf
industriellem Niveau.

Starkste Treiber dieses Umdenkens sind
Marktteilnehmer aus Europa, wie Astrium
Space Transportation aus der EADS-Gruppe
oder das Deutsche Zentrum fiir Luft- und
Raumfahrt, panindustrielle EU-Projekte, wie
Amaze, aber vor allem auch Unternehmen
aus dem NASA-Umfeld bis hin zum volumen-
starken amerikanischen Flugzeugbau. Zudem
betont Dr. Bechmann auch die klaren Vor-
teile des LaserCUSING als Beitrag zur nach-
haltigen, umweltfreundlichen Produktion.

spezifische Produktentwicklung , unter Ausschluss der Offentlichkeit”.

AuBenaufnahme des neuen Entwicklungszentrums der Concept Laser GmbH.

A
1

Vertrauen schaffen, Vertrauen halten: Im Dialog mit den Kunden entstehen oft die besten Ideen.

Verbesserte Vernetzung

Nach Aussage von Dr. Bechmann berlicksich-
tigt die Konzentration der technischen Kom-
petenz an einem zentralen Standort auch die
enorme Zunahme an kundenspezifischen
Losungen, die in der Regel der Geheimhal-
tung unterliegen: Diese sensiblen Projekte
einer intensiven Kundenbeziehung sind als
Innovationsquelle zukiinftig vom ,normalen
Technikumsbetrieb” entkoppelt. ,Diskrete
Innovationen”, so Dr. Bechmann, ,koénnen so
mit der nétigen Abgeschiedenheit und Tiefe
betrieben werden.”

Das Entwicklungszentrum biindelt die fir das
LaserCUSING relevanten Funktionalitaten. So
konnen die Bereiche optische Systeme, Kon-
struktion, Steuerungstechnik und Software-
entwicklung noch besser vernetzt werden.
Die Entwicklungsingenieure haben nun kurze
Wege, konnen Tests sehr zeitnah durchfiih-
ren und Ergebnisse besser kommunizieren.
Als Nebeneffekt kann die Zusammenarbeit
mit Studenten und Doktoranden intensiviert
werden, sagt Bechmann:

.Die ca. 10 ,tempordren” Mitarbeiter pro
Jahr finden nun das richtige Ambiente. Der
ein oder andere Projektteilnehmer lernt uns
so kennen und entscheidet sich bei uns zu
bleiben.”

Expertise fiir Prozessqualitat

und Werkstoffe ausbauen

Mit der Neueinrichtung des Entwicklungsla-
bors geht eine VergroBerung des Metallogra-

fielabors und der Werkstoffpriifung einher.
Dies folgt dem Trend, dass immer mehr Kun-
den anwendungsspezifische Sonderwiinsche
bei den zum Einsatz kommenden Pulverma-
terialien formulieren, die der Anlagenherstel-
ler dann in valide, zertifizierte Prozesse iiber-
setzen muss.

(v.l.n.r).

.Diese Anforderungen betreffen alle Facet-
ten in den Bereichen Prozessgestaltung, Qua-
litatssicherung und Sicherheit, gerade bei
reaktiven Materialien”, so Dr. Bechmann.
Concept Laser will die anerkannte Expertise
im Bereich Materialien und deren Zertifizie-
rung weiter aushauen. [ |

Stichwort: LaserCUSING

Mit dem LaserCUSING-Verfahren
werden mechanisch und thermisch
belastbare metallische Bauteile mit
hoher Prazision erstellt. Zum Ein-
satz kommen je nach Anwendung
Edel- und Werkzeugstahle, Alumi-
nium- oder Titanlegierungen, Nickel-
basierte  Superlegierungen, Kobalt-
Chrom-Legierungen oder auch Edelme-
talle wie Gold- oder Silberlegierungen.

Beim LaserCUSING wird feines pulverfor-
miges Metall durch einen hochenergetischen
Faserlaser lokal aufgeschmolzen. Nach dem Erkal-
ten verfestigt sich das Material. Die Bauteilkontur wird

durch Ablenkung des Laserstrahls mittels einer Spiegelablenkeinheit (Scanner) erzeugt. Der
Aufbau des Bauteils erfolgt Schicht fiir Schicht (mit einer Schichtstarke von 15 — 100 pm)
durch Absenkung des Bauraumbodens, Neuauftrag von Pulver und erneutem Schmelzen.
Die Besonderheit der Anlagen von Concept Laser ist eine stochastische Ansteuerung der
Slice-Segmente (auch ,Islands” genannt), die sukzessive abgearbeitet werden. Das paten-
tierte Verfahren sorgt fiir eine signifikante Reduktion von Spannungen bei der Herstellung

von sehr groBen Bauteilen.
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| Entwicklungs-
ingenieure pragen
die Qualitat der
Kundenbeziehung
entscheidend:
Marie-Christin Ebert
und Christian Diller

Optische Bauteil-
kontrolle mit Zeiss-
Stereo-Spektrometer
(Zeiss SteREO Dis-
covery.V20) im
Entwicklungszentrum
von Concept Laser.
Bilder: Concept Laser
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Aufgaben schneller l6sen

Neue Tebis Version
verkiirzt oder auto-
matisiert langwierige
Aufgaben

Die Tebis Hilfe bringt jetzt Erkla-
rungen zu iiber 500 Funktionen und
fast 7000 Parametern des Systems
kontextsensitiv. Sie werden direkt an
der Tebis Oberfliche aufgerufen. Mit
einem Zeitaufwand von weniger als
einer Minute stehen Informationen
zu Details, Zusammenhangen, Hinter-

grundwissen und Vorgehensweisen Tebis Hinterschnittfrésen ermittelt die optimale Anstellung. Bei komplexen Geometrien werden simultane 5-Achsen-Werkzeug-

zur Verfiigung. Die Hilfe schlieBt ge-  wege berechnet.
zielt Wissensliicken und reduziert Un-
terbrechungen auf ein Minimum.

Fiir die Frasbearbeitung ist es immer wieder
notwendig Leitkurven zu erzeugen, Fréasbe-
reiche abzuleiten oder Korperkanten abzu-
greifen. Diese CAD-Vorbereitung beschleu-
nigt den nachfolgenden CAM-Prozess. Das
manuelle Kopieren und Linken der Kurven
wurde jetzt automatisiert. Die Kanten wer-
den abgegriffen, auf Wunsch tangential
vervollstandigt und stehen fiir die nachfol-
gende Schritte zur Verfiigung. Riicklaufer,
Falten, Minisegmente und Liicken in Kurven
sind Defekte die eine Weiterverarbeitung
der Kurve unmdglich machen. War dies bis-
her nur durch zeitintensive Handarbeit aus-
zubessern, ibernimmt diese Aufgabe jetzt
eine neue Funktion. Selektierte Kurven wer-
den analysiert und in einer Vorschau die
Defekte angezeigt. Innerhalb einstellbarer

[EANCED

Toleranzfelder lassen sich die Kurven mit ToolControl sorgt fiir Sicherheit im Zerspanungsprozess. Ein falsch eingelegtes Werkzeug wird sofort erkannt.

der gewiinschten Genauigkeit repariert.

Die Tebis Hilfe wird durch klicken mit der Maus auf einen Parameter gedffnet. Die Erklarung ist sofort parat.
Bilder: Tebis
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Im Modul Hinterschnittfrasen (friiher 3+2
Achsen Kanalfrasen) wird wahrend der
Frasbereichsberechnung die optimale Werk-
zeuganstellung ermittelt. Bauteilflachen,
die nicht beriihrt werden durfen, flieBen
dabei mit in die Berechnung ein. Fiihrt diese
Lésung noch nicht zum gewiinschten Ergeb-
nis, kdnnen mit der Erweiterung 3 zu 5 Ach-
sen Konverter, die Frasbahnen als simulta-
ner 5-Achsen-Werkzeugweg ausgegeben
werden. Jetzt werden auch die letzten Hin-

" dernisse umgangen.

In Werkzeugvoreinstellgeraten wird mit
dem Modul ToolControl der Maximale
Durchmesser von Schneidenanfang bis
Schneidenende ermittelt.

Beim anschlieBenden Abgleich mit dem Ori-
ginalwerkzeug wird bei einer Abweichung
vom definierten Nenndurchmesser sofort
eine  Warnmeldung angezeigt. Falsche
Werkzeuge einzulegen ist dadurch nicht
mehr méglich. |

OBO-Werke GmbH & Co. KG

lhr Partner fir Plattenwerkstoffe
und gegossene Blécke aus Polyurethan

Jetzt ganz neu in unserem Lieferprogramm:
obomodulan® 1400 blau
Die ideale Platte fur den Einsatz als GieBereimodell, Kernkasten od

Legewerkzeug fur Laminate!

m sehr gut frasbar

m hohe Warmeformbestandigkeit

m hohe Schlag- und Kantenfestigkeit
m hohe Abrasionsbestindigkeit

m gute Dimensionsstabilitat

.

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

I Standardplatten
Il gegossene Blocke

= konturnah gegossener Block
mit und ohne Verdrianger

m verleimte Blocke
W Zuschnitte

= horizontal gesagte Zuschnitte
m kundenspezifische Teile

OBO-Werke GmbH & Co. KG

-

Die Werkstoffe werden weltweit unte
Markennamen obomodulan® vertriebe

Aufgrund der homogenen, in sich gesc
senen Oberflache und der feinen Zells
wird obomodulan®, insbesondere im
und Formenbau, eingesetzt.

obomodulan® wird in mehr als 20 vers
nen Qualitaten, mit Dichten zwischen
1600 kg/m3 und Standardabmessunge
bis zu 2000 x 1000 x 200 mm, hergeste

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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Kleinserien und Prototypen aus - +
 dem Aluminiumsilikat Typ-9020;"
, Kaget.liefert diese Festkeramik
-bevorzugt in kleinen Mengen-in
Form von Platten, Vierkantstangen,
. Rundstabeh und Scheiben:
* Bild: Kager =

Ideal fiir Entwicklung und

Prototyping

Kager liefert Aluminiumsilikat-Halbzeug fiir

Musterbau und Kleinserie

StoBen metallische und polymere Werkstoffe an ihre physikalischen Grenzen,
eroffnet sich durch den Einsatz einer Technischen Keramik oft ein Ausweg. Das
Handelshaus Kager bietet Entwicklungsingenieuren und Konstrukteuren des-
halb eine interessante Auswahl an Festkeramik-Halbzeugen an. MaBgeschnei-
dert fiir den Einsatz in Prototyping und Musterbau ist beispielsweise das hoch-
reine Aluminiumsilikat Typ 9020. Es lasst sich mechanisch sehr gut bearbeiten
und eignet sich auch fiir die Kleinserien-Fertigung.

Gute Argumente fiir den Einsatz einer tech-
nischen Keramik gibt es reichlich: Hoher Ver-
schleiB, extreme Betriebstemperaturen oder
ein erhohtes Korrosionsrisiko zum Beispiel.
Moderne Keramik-Werkstoffe wie das Alu-

miniumsilikat Typ 9020 aus dem Festkera-
mik-Sortiment von Kager sind daher aufgrund
ihrer hohen Schmelzpunkte, ihrer thermody-
namische Stabilitdt und ihrer niedrigen War-
meleitfahigkeit eine iiberzeugende Material-

Alternative fiir viele Hochtemperatur-Bauteile.
Die Automobil-Industrie nutzt sie etwa zur
Herstellung von Dichtungen und Isolationse-
lementen, in der Luft- und Raumfahrt entste-
hen daraus Gasdiisen, in der Elektrotechnik
wird sie zum Bau von Spulenformen und Wie-
derstandtrager verwendet und auch die Kraft-
werkstechnik macht sich die Eigenschaften
dieses Keramik-Werkstoffs zunutze.

Platte, Stange, Stab und Scheibe
MaBgeschneidert fiir den Einsatz in der Pro-
duktentwicklung liefert Kager das Alumi-
niumsilikat Typ 9020 bevorzugt in kleinen
Mengen in Form von Platten, Vierkantstan-
gen, Rundstaben und Scheiben. In Prototy-
ping und Musterbau kann der Werkstoff in der
gebrannten Ausfiihrung verwendet werden.
Dabei erweist er sich als sehr besténdig gegen
haufige Temperaturwechsel und Iasst sich bei
Temperaturen von bis zu 1100° C einsetzen
(ungebrannt bis 650° C).

Das Aluminiumsilikat Typ 9020 hat die che-
mische Formel AI2Si4010 und besteht
aus hochreinen, keramischen Oxiden. Zu
den groBen Pluspunkten dieser Festkera-
mik gehdrt, dass sie sich sehr gut eignet fiir
die mechanische Bearbeitung. Fiir die Praxis
bedeutet das: Im ungebrannten Naturstein-
Zustand (Pyrophylit) kann der Werkstoff mit
konventionellen Standard-Werkzeugen aus
gehartetem Stahl gedreht, gefrast, gesagt und
gebohrt werden. Nach dem Brennen emp-
fiehlt Kager die Verwendung von Hartmetall-
und Diamant-Werkzeugen. Die bei der span-
gebenden Bearbeitung des Aluminiumsilikats
Typ 9020 erreichbare Genauigkeit liegt bei £
0,05 mm. Der Einsatz von Kiihlschmiermitteln
ist nicht erforderlich; die Bearbeitung muss
trocken erfolgen. Es sind also keine verunrei-
nigten und gesundheitsschadlichen Emulsi-
onen zu entsorgen.

Als passende Klebstoff-Losung fiir seine Fest-
keramiken bietet Kager den bis 1150° C hitze-
festen Ceramabond 633 an. Auf diese Weise
lassen sich dann mehrere Einzelteile aus dem
Aluminiumsilikat Typ 9020 auch zu Objekten
mit komplexeren Geometrien oder zu groBe-
ren Baugruppen verbinden. |

Eine neue Generation von Beschichtungen fiir

Fraswerkzeuge

Gemeinsam mit dem Entwicklungspartner CemeCon AG hat das Fraunhofer-Institut fiir Produktionstechnologie IPT aus Aa-
chen eine neue Beschichtungstechnologie fiir Fraswerkzeuge erprobt: Mit dem HiPIMS-Verfahren (High Power Impulse Ma-
gnetron Sputtering) konnen Fraswerkzeuge mit Hartstoffschichten versehen werden, die den bisherigen Schichten in Harte
und Zahigkeit Giberlegen sind. Hochleistungswerkstoffe fiir Anwendungen in der Luftfahrt und Energieerzeugung, Automo-
bil- oder Medizintechnik lassen sich so in Zukunft ressourcenschonender zu hochprazisen Bauteilen verarbeiten als bisher.

Die eingesetzten Bauteile, die besonders hit-
zebestandig und robust sein miissen, sind mit
konventionellen Frasverfahren nur schwer
zu bearbeiten. Die harten und hochtempera-
turfesten Materialien lassen die Werkzeuge
schnell verschleiBen — das macht die Herstel-
lung extrem kostspielig. Verfahren wie die
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Funkenerosion (EDM) oder elektrochemisches
Abtragen (ECM) bieten oft die einzigen Alter-
nativen, die jedoch aufgrund der geringen
Abtragsraten und geometrischer Einschran-
kungen fiir viele Anwendungen nicht in Frage
kommen. Eine vielversprechende Alternative
bieten deshalb Fréasverfahren, die auf eine

Kombination aus einem Hartmetallwerkzeug
mit  Hochleistungsbeschichtungen  setzen.
Das Fraunhofer IPT hat gemeinsam mit sei-
nem Projektpartner CemeCon mehrere Werk-
zeugbeschichtungen in Grundlagenuntersu-
chungen und realen Frastests eingesetzt und
analysiert. Die Beschichtungen wurden dafiir

Bild: Fraunhofer IPT

Unterschiedlich beschichtete Werkzeuge fiir grundlegende Zerspanungsversuche auf einem Analogie-Fraspriifstand.

zum Vergleich einmal mit dem konventio-
nellen PVD-Verfahren (Physical Vapor Deposi-
tion) und einmal mit der neuen HiPIMS-Tech-
nologie auf das Werkzeug aufgebracht.

HiPIMS-Beschichtungen:

Harter, zdher und haltbarer

Im  BMBF-geforderten  Forschungsprojekt
LInnoMill” haben die Aachener Forscher die
Beschichtungssysteme fiir metallische Hoch-
leistungs-Fraswerkzeuge genau unter die
Lupe genommen. Die Schichten sollten durch

den Einsatz der HiPIMS-Technologie besser
auf den Werkzeugen haften. Sie sind dabei
nicht nur hérter und zaher, sondern durch das
neue Beschichtungsverfahren auch homo-
gener und deutlich haltbarer. AuBerdem wei-
sen die getesteten Schichten, die mit dem HiP-
IMS-Verfahren aufgetragen werden, weniger
Fehlstellen in Form so genannter ,Droplets”
und damit eine geringere Rauheit auf.

Der Vorteil fiir die Bearbeitung: Selbst kom-
plexe Bauteile fiir Turbomaschinen, wie Turbi-
nenscheiben und Radialverdichter aus Titan-

und Nickelbasislegierungen oder Umform-
werkzeuge fiir den Werkzeug- und Formenbau
aus vergiiteten Stahlen lassen sich dank der
praziseren und haltbareren Beschichtungen
mit einer geringeren Anzahl an Werkzeug-
wechseln frasen.

Unterschiedliche Schichtsysteme

auf dem Priifstand

Das Fraunhofer IPT untersuchte wahrend
der ersten Projektphase den Einfluss unter-
schiedlicher Schichtsysteme auf die Werk-
zeugeigenschaften. Die Beschichtungen auf
der Basis von TiAIN/TiSiN, AITiN und TiB2
weisen zum Teil unterschiedliche Dicken und
Rauheiten auf und beeinflussen damit die
tribologischen Eigenschaften der Schichten.
Durch den gezielten Einsatz der Beschich-
tungen steigt die Temperatur im Werkzeug-
substrat wahrend der Bearbeitung weniger
stark an und die entstehenden Bearbeitungs-
krafte sind geringer. Dadurch verbessert sich
die Konturgenauigkeit des Bauteils und die
Werkzeuge verschleiBen weniger schnell. Den
besten Temperaturschutz lieferte im Versuch
die neue AITiN-Beschichtung, die geringsten
Krafte konnten beim Einsatz der Werkzeuge
mit der TiB2-Beschichtung gemessen werden.
Geplant ist nun, anhand eines Demonstrator-
bauteils aus der Nickelbasislegierung Inco-
nel 718 weitere Versuche durchzufithren und
die Beschichtungstechnologie sowie die pas-
senden Frasprozesse fiir den industriellen Ein-
satz zu qualifizieren. |

Automatisches CAD/CAM fur 2D bis 5-Achsen Frasen

@ (+49).(0)6102.71440

A& www.worknc.de

worknc

f www.facebook.com/cadcamsoftware

1-2014 modell + form

39



40

me>»>>

betrieb + technik

Wer sucht, der findet

Neuer schneller Produktfinder

von RAMPF Tooling

RAMPF Tooling, ein fiihrender Herstel-
ler von Fliissig-, Pasten-, Close Con-
tour- und Blockmaterialien fiir den
Formen- und Modellbau, macht es sei-
nen Kunden neuerdings noch leich-
ter, das passende Produkt fiir ihre An-
wendung zu finden. Denn die intuitive
Nutzerfithrung des neuen Produktfin-
ders erhoht die Trefferquote und ver-
kiirzt die Suchzeit.

Sie sind im Fahrzeugbau tatig und suchen
fur das Frasen lhrer Kontrolllehre das pas-
sende Material? Sie sind in der Keramikindu-
strie tatig und suchen fiir die Erstellung des
Urmodells einer neuen Badewanne das beste
Blockmaterial? Mit dem neuen Produktfinder
von RAMPF Tooling finden Sie die besten Pro-
dukte — und das mit wenigen Mausklicks.

Die Startseite des Produktfinders ist schlicht
und dbersichtlich. Ohne Schnickschnack geht
es ausschlieBlich darum, das fir den jewei-
ligen Zweck am besten geeignete Produkt
schnellstmdglich zu finden. Man hat dazu vier
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Produktfinder

Finden Sie Ihr Produkt!
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Einstiegsmdglichkeiten. Je nach Kenntnis-
stand oder gewiinschtem Auswahlergebnis
kann direkt nach Anwendungen, Verfahren
oder Produktkategorien gesucht werden. Der
JKlassische” Weg fiihrt von der Branche Gber
die Anwendung und das Arbeitsverfahren
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Trennmittelfreie XXL-Bauteilherstellung: Uberpriifung der in der Form fiir eine CFK-Flugzeugrumpfschale tiefgezogenen

faltenfreien FlexPLAS-Trennfolie.

Bild: Fraunhofer IFAM

Sichere trennmittelfreie
Bauteilentformung

FlexPLAS-Trennfolien, die eine sichere und trennmittelfreie Bauteilentformung
ermoglichen, standen im Fokus des Messeauftritts des Fraunhofer-Instituts fiir
Fertigungstechnik und Angewandte Materialforschung IFAM, Bremen, auf der

Messe K 2013 in Diisseldorf.

Es ist ein Vorgang, der sich im kleinen MaB-
stab taglich hunderttausendfach wieder-
holt: Mit einer Werkzeugform wird ein Bau-
teil hergestellt und danach entnommen. Eine
sichere und vor allem trennmittelfreie Ent-
formung erméglichen Technologien aus dem
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Fraunhofer IFAM. Hierzu gehort die Flex-
PLAS-Trennfolientechnologie. Das Beson-
dere der mit dem ,AVK-Innovationspreis
2012" und dem ,Composite Innovations
Award 2013" ausgezeichneten FlexPLAS-
Trennfolie ist, dass sie auBerst elastisch und

zum Produkt. Am Ende gelangt man immer
zum passenden RAMPF-Produkt. Das tech-
nische Datenblatt kann dann direkt herunter-
geladen werden, um sich Uber die allgemei-
nen und spezifischen Produkteigenschaften
sowie Verarbeitungshinweise informieren. M

strapazierfahig ist. Sie kann mit wenig Kraft-
aufwand gedehnt werden und halt sogar
extremen Dehnungen von bis zu 300 Pro-
zent ohne Funktionsbeeintrachtigung stand
— die ideale Voraussetzung fiir den falten-
freien Einsatz selbst auf gekriimmten oder
strukturierten Formen. So lassen sich ins-
besondere auch XXL-Bauteile aus Faserver-
bundkunststoffen (FVK) problemlos trenn-
mittelfrei fertigen.

Im Anschluss an die Fertigung kénnen die
Bauteile ohne weitere aufwendige Vorbe-
handlung sofort lackiert werden, da die
Entformung durch die Trennfolie uber-
tragsfrei erfolgt — weder Verschmutzungen
noch Trennmittelriickstande verursachen
vermeidbare Kosten. Alternativ ermdgli-
cht die neue Technik ein Inmold-Coating
von Faserverbundbauteilen: Dabei wird
mit vergleichsweise geringem Aufwand
in der Form ein Gelcoat-Lack auf die Flex-
PLAS-Trennfolie aufgebracht. Hierbei ist der
Glanzgrad der lackierten Oberflache tber
die Rauigkeit der verwendeten FlexPLAS®-
Trennfolie einstellbar. Das Risiko fiir
Lackierfehler wird dadurch signifikant redu-
ziert. AnschlieBend erfolgt die Fertigung
des Faserverbundkunststoffs auf dem Lack,
wobei der Inmold-Lack gemeinsam mit dem
FVK-Bauteil ausgehartet wird — das bereits
fertig lackierte Bauteil kann mit der Trenn-
folie aus der Form entnommen werden. Ver-
bleibt die Folie bis zur Lackierung bzw. —
beim Inmold-Coating — bis zur Auslieferung
an den Endkunden auf dem Bauteil, dient
sie zusatzlich als Schutzfolie. |

Jetzt mit 0 )
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Die Uhr tickt

Warum Unternehmen
das Supportende von
Windows XP ernst
nehmen sollten

Am 8. April 2014 stellt Microsoft sei-
nen Support fiir das Betriebssystem
Windows XP ein. Fiir Unternehmen
birgt dies beachtliche Risiken und Ko-
sten, da es in Kiirze auch keine Sicher-
heitsupdates mehr geben wird.

Fast 13 Jahre ist es her, seit Windows XP auf
den Markt gekommen ist. Noch immer setzen
viele Unternehmen auf das veraltete Betriebs-
system, ohne zu wissen, welche Risiken und
erhohte Kosten damit verbunden sind. Win-
dows XP ist bereits seit einiger Zeit ein Aus-
laufmodell, der mehrmals verlangerte Support
durch Microsoft lauft am 8. April 2014 end-
giiltig aus. Das bedeutet fiir alle Nutzer, dass
es fiir Windows XP keine Sicherheitsupdates,
Aktualisierungen und keinen technischen Sup-
port mehr geben wird. Unternehmen, die wei-
terhin auf Windows XP setzen, mussen sich
den damit verbundenen Risiken bewusst sein.

Wer den Umstieg verschlaft,

riskiert die Sicherheit seiner Daten
Windows XP basiert auf veralteten Sicher-
heitsarchitekturen, die nicht mehr den heu-
tigen Anforderungen entsprechen. Damit sind
Angriffe von Viren, Spyware und Malware
nahezu vorprogrammiert. Das kann wiederum
zum Verlust aller personlichen und geschaft-
lichen Dokumente fiihren. Betriebe riskie-
ren damit nicht nur die Sicherheit ihrer eige-
nen Daten sondern auch die ihrer Kunden und
Partner. Windows XP ist nicht nur das unsi-
cherste aller Microsoft Betriebssysteme, seine
Nutzung wird auch immer risikoreicher. Ein
aktueller Sicherheitsbericht hat gezeigt, dass
Windows XP Rechner im Vergleich zur 64-Bit
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Version von Windows 8 mehr als 56-mal hau-
figer Opfer von Malware und schadlicher Soft-
ware sind, Tendenz steigend.

Unternehmen, die auf veraltete Betriebssy-
steme setzen, haben aber auch mit hoheren
Ausgaben zu rechnen. Steigende IT-Kosten
fir die Wartung sowie verlorene produktive
Arbeitszeit aufgrund vermehrter Malware-
Angriffe, verstarkter Support-Anfragen und
haufig notwendiger Reboots fiihren zu deut-
lich hoheren Betriebskosten. Ein weiterer, kri-
tischer Punkt ist zudem die Tatsache, dass
auch Drittanbieter von Software-Anwen-
dungen den Support kontinuierlich einstellen
oder diesen nur noch kostenpflichtig anbie-
ten. Neue Programme werden fiir Windows
XP gar nicht erst geschrieben. Viele wichtige
Anwendungen, beispielsweise zur Personal-
planung oder Produktsteuerung, werden nur
noch fiir die neueren Windows-Versionen pro-
grammiert. Zudem stellen Hardware-Herstel-
ler keine Treiber mehr fiir Windows XP zur
Verfiigung, so dass Windows XP-Rechner bei-

spielsweise keine modernen Druckermodelle
mehr erkennen.

Diverse Tools garantieren einen
reibungslosen Umstieg

Um Unternehmen beim Wechsel von Win-
dows XP auf eine modernere Windows-Ver-
sion zu helfen, bietet Microsoft auf www.win-
dows.de diverse Online-Tools, Trainings und
Materialien an, um veraltete Windows Versi-
onen reibungslos abzuldsen. Fiir viele kleinere
und mittelstandische Unternehmen ist eine
groBere Investition in die Hardware gar nicht
unmittelbar notwendig — je nachdem {ber
welche Rechnerleistung die Betriebe verfii-
gen, kann hier einfach Windows XP durch eine
modernere Windows-Version ersetzt werden.
Am einfachsten klappt der Umstieg, wenn der
Betrieb ohnehin vorhat, seine Rechner aus-
zutauschen oder zu modernisieren, denn mit
der neuen Hardware werden meist auch Voll-
versionen des neuesten Betriebssystems mit-
geliefert. [ ]

Potenziale der neuen Technologie nutzen

Miniatursiebe, die mit dem
Strahlschmelzverfahren

hergestellt wurden, im
GréBenvergleich mit einem
Streichholzkopf.

Bild: Gregor Jell Werkzeugelemente
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Viele Zweige des produzierenden Ge-
werbes zeichnen sich durch hochwer-
tige, individuelle Produkte aus, die in
kleinen oder mittleren Stiickzahlen
produziert werden. In diesem Segment
bietet die Nutzung der additiven Fer-
tigung wichtige Vorteile. Unter ,addi-
tiv" werden alle Herstellungsverfah-
ren zusammengefasst, bei denen der
Werkstoff zur Erzeugung eines Bauteils
schrittweise hinzugefiigt wird.

Viele additive Fertigungsverfahren eignen sich
dazu, filigrane Strukturen herzustellen und

Rapid Manufacturing: Neue Richtlinie VDI 3405 Blatt 2

weisen so gute Oberflachenqualitaten und
mechanische Festigkeiten auf, dass sie nicht
nur zur Herstellung von Prototypen geeignet
sind, sondern auch zur Herstellung von End-
produkten. Hier wird vom Rapid Manufactu-
ring gesprochen.

In der Richtlinie VDI 3404 sind die grundle-
genden Begriffe und QualitatskenngroBen
zum ,Rapid Manufacturing” festgelegt. Neu
im August erschienen ist die Richtlinie VDI
3405 Blatt 2 ,Additive Fertigungsverfahren;
Strahlschmelzen metallischer Bauteile; Qua-
lifizierung, Qualitétssicherung und Nachbe-
arbeitung”. Fiir Konstrukteure, die bislang

Bild: Microsoft

keine praktische Erfahrung mit additiven Fer-
tigungsverfahren haben, sind die Ergebnisse
eines Ringversuchs besonders interessant.
Parallel dazu wurde an der Richtlinie VDI 3405
Blatt 1 ,Additive Fertigungsverfahren, Rapid
Manufacturing; Laser-Sintern von Kunststoff-
bauteilen; ~Guteliberwachung” gearbeitet.
Die finale Fassung wird in Kiirze erscheinen.

Zusatzlich wird zurzeit eine weitere Richtlinie
erarbeitet, die neben den besonderen Poten-
zialen dieses Fertigungsverfahrens auch seine
Grenzen aufzeigt.

Herausgeber der Richtlinie VDI 3405 Blatt 2
+Additive Fertigungsverfahren; Strahl-schmel-
zen metallischer Bauteile; Qualifizierung,
Qualitatssicherung und Nachbearbeitung” ist

Hohe Qualitat, niedriges Gewicht

Close Contour-Blocke und Epoxid-Infusion-
Systeme fiir die Herstellung von Carbonfaser-
Teilen im Resin-Infusion-Verfahren

Robust und stabil, hervorragende
Oberflachen, geringer Finish-Auf-
wand, hohe Bauteilqualitat: Um beim
Leichtbau mit Composites die be-
sten Resultate zu erzielen, miissen die
eingesetzten Materialien und Ferti-
gungsverfahren perfekt aufeinander
abgestimmt sein.

Die Zielsetzungen lauten: hochste Pro-
duktqualitdt und hochste Produktivitat in
der Erstellung. Mit dem Close Contour-
Block RAKU-TOOL CB-6507 und dem Epo-
xid-Infusion-System RAKU-TOOL EI-2500 /
EH-2970-1 ermdglicht RAMPF Tooling die
Herstellung von hochqualitativen Carbonfa-
ser-Teilen im Resin-Infusion-Verfahren durch
Direkt-Tooling.

Fiir die Fertigung der Negativform wird ein
Close Contour-Block aus vergossenem Poly-
urethan verwendet. RAKU-TOOL CB-6507 ist
einfach, prazise und schnell zu bearbeiten.
Es wird als maBgefertigter, unbearbeiteter
Block geliefert, folglich ist kein Verkleben von
Blockmaterial nétig und die Oberflachenqua-
litat wird durch den Wegfall von Klebefugen
deutlich verbessert. Das Material weist eine
hohe Dimensionsstabilitat auf. RAKU-TOOL
CB-6507 ist kompatibel mit allen Lacken, Ver-
sieglern und Trennmitteln und seine dichte

Oberflachenstruktur kann auf Hochglanz

poliert werden.

Als Epoxid-Infusion-System kommt RAKU-

TOOL EI-2500 / EH-2970-1 zum Einsatz. Die

akkurat abgestimmte Epoxidharz- und Epo-

xidharter-Kombination weist aufgrund sei-

ner niedrigen Viskositat sehr gute FlieB- und

Benetzungseigenschaften sowie eine hohe

Warmformbestandigkeit (bis 115 °C) auf. Die

Topfzeit bei 25 °C/ 500 ml betragt 70 Minu-

ten. Der Herstellungsprozess erfolgt in fol-

genden Schritten:

1. CNC-Frésbearbeitung der Negativ-Form
aus RAKU-TOOL CB-6507

2. Oberflachenfinish (auf Hochglanz polie-
ren) der gefrasten Form

3. Trennmittelbehandlung der Form,
Gewebe / Gewebepaket trocken einle-
gen; AbreiBgewebe, FlieBhilfen, Harz- und
Vakuumkanale platzieren

5. Aufbau des Vakuumsacks

6. Impragnieren des Faserverbundpakets
durch Injektion von RAKU-TOOL EI-2500 /
EH-2970-1 mittels Druckgefalle, welches
durch Vakuum erzeugt wird

7. Aushartung der Teile in der Form
(rund 16 Stunden)

8. Entformen der Teile, Besdumen und
Finishen; die Endeigenschaften werden
durch Nachhartung weiter verbessert.

FACHHANDEL UND AUSSTELLUNG

HOLZ4FEY

Erich Fey GmbH & Co.KG

Hanndversche StraBe 28a
44143 Dortmund

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

die VDI-Gesellschaft Produktion und Logistik
(GPL).

Die Richtlinie ist ab August in deutsch/eng-
lischer Sprache zum Preis von EUR 92,90 beim
Beuth Verlag in Berlin (+49 30 2601-2260)
erhdltlich. Onlinebestellungen sind unter
www.vdi.de/3405 und www.beuth.de még-
lich. [ ]

Bild: Rampf

Resin-Infusion-Verfahren mit Materialien von RAMPF Tooling.

. Mittels Resin-Infusion kann eine hohe Bau-
teilqualitdt mit niedriger Bauteilstarkenab-
weichung erzielt werden. Der hohe Faservo-
lumenanteil von rund 50-55 Prozent sorgt fiir
ausgezeichnete mechanische Eigenschaften”,
weiB Heinz Horbanski, Geschaftsfiihrer von
RAMPF Tooling. ,Dariiber hinaus entfallt die
Herstellung eines Urmodells: Beim Direkt-Too-
ling-Verfahren kann die Form direkt als Nega-
tiv verwendet werden, da dieses eine sehr
hohe Qualitat aufweist. Durch das Close-Con-
tour Verfahren entfallen die Klebefugen und
man hat von Anfang an einen maBgeschnei-
derten Ausgangsblock zur Frasbearbeitung."m

liefert schnell und zuverlGssig:

¢ samtliche Modellhdlzer - trocken

(Ahorn, Erle, Kiefer usw.)
* Kiefer-Leimholzplatten
* Birken-Mulfiplexplatten BFU 100
* Buchen-Multiplexplatten BFU 100

* Birken-Flugzeugsperrholz
* Stab-Tischlerplatten AW 100

...und vieles mehr!!l

e-mail: info@holz-fey.de
www.holz-fey.de
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Gauck ehrt

Bundesleistungssieger 2013

Bundesprésident Joachim Gauck bei seiner Festrede

Abschlussfeier in
Dortmund mit dem
Bundesprasidenten
als Festredner

Fiir Matthias Etling, Levin Rehfeld
und Manuel Rohleder wird der 7. De-
zember 2013 sicherlich noch eini-
ge Zeit in Erinnerung bleiben: Im Bei-
sein des Bundesprasidenten nahmen
die drei Bundessieger im Praktischen
Leistungswettbewerb 2013 der Spar-
te Modellbau auf der Abschlussfeier in
Dortmund ihre Auszeichnungen entge-
gen. Bereits einen Tag zuvor waren sie
in Frankfurt auf dem EuroMold-Mes-
sestand des Bundesverbandes Modell-
und Formenbau vom Vorstand und von
der Geschaftsfiihrung fiir ihre Leistun-
gen ausgezeichnet worden.

So sehen Sieger aus (v.I.n.r.): Levin Rehfeld, Matthias Etling und Manuel Rohleder.

Neue
Ausbildung
etabliert sich

Zweiter Jahrgang
~Modellbautechniker”
gestartet

1-2014 modell + form

Anfang Februar 2014 ist der zwei-
te Jahrgang der neuen Ausbildung
«Modellbautechniker” an der Bun-
desfachschule Modell- und Formen-
bau in Bad Wildungen gestartet. An-
dreas Weichold, Marvin Darmstadt
und Konstantin Kriines lernen in den
kommenden zwei Jahren, wie Pro-
dukte entwickelt und konstruiert
werden, qualifizieren sich fiir die Fer-
tigungsplanung und arbeiten sich in
Fithrungsaufgaben ein.

Das Bildungszentrum Hansemann der Hand-
werkskammer Dortmund platzte aus allen
Nahten, als Bundesprasident Joachim Gauck
ans Rednerpult trat. Unter den gespannt war-
tenden Zuhdrern saBen auch Matthias Etling
(Karosserie & Produktion, Modellbau Her-
mann Siegen), Levin Rehfeld (Anschauung,
Werk5 GmbH) und Manuel Rohleder (GieBe-
rei, Wiese + Busch GmbH), die Bundessieger
des Jahres 2013 im Modellbauer-Handwerk.
Immer wieder sprach Gauck in seiner Rede
die Gewinnerinnen und Gewinner ganz per-
sonlich an: , Nutzen Sie lhre Gestaltungsmdg-
lichkeiten in den Organisationen des Hand-
werks! Engagieren Sie sich fiir die Demokratie
im Handwerk, diskutieren Sie mit und stehen
Sie fiir Ihre Ideen ein!”

Gaucks Lob Uber das ehrenamtliche Engage-
ment im Handwerk hat Ulrich Hermann, Prasi-
dent des Bundesverbandes, der als Geschafts-
fihrer des Aushildungsbetriebes von Matthias
Etling ebenfalls zur Feierstunde eingeladen
worden war, besonders beeindruckt. Ulrich
Hermann: ,Der Bundesprasident traf mit
seiner Ansprache mitten ins Herz der vie-
len ehrenamtlich Engagierten im Bereich der
Berufshildung.” Im Anschluss an die Festrede
erhielt jeder Sieger eine Urkunde und einen
Werkzeugkoffer 2.0, in dem sich unter ande-
rem ein eBook-Reader befand.

Fiir Levin Rehfeld, der tags zuvor bereits der
Einladung des Bundesverbandes auf den
EuroMold-Messestand nach Frankfurt gefolgt
war (siehe auch Artikel zur EuroMold 2013
in dieser Ausgabe), waren diese beiden Tage
etwas ganz Besonderes. ,Fir mich kamen
die Einladungen iiberraschend und unerwar-
tet, gleichwohl habe ich mich sehr dariiber
gefreut. Offensichtlich ist es dem Handwerk
wichtig, seinen Nachwuchs zu fordern und
gute Leistung zu honorieren.” Genau die-
sen Aspekt hat Joachim Gauck wohl im Blick
gehabt, als er sich in seinem Schlusssatz noch
einmal direkt an alle Ausbilderinnen und Aus-
bildern wandte: , Geben Sie guten Traditionen
eine lebendige Zukunft!” |

Zur vollstdndigen Rede von
Bundesprésident Joachim
Gauck im Rahmen der
Abschlussfeier des Leistungs-
wettbewerbs der deutschen
Handwerksjugend am

7. Dezember 2013

in Dortmund

»Bring mich in die dritte Dimensiop

Anmeldefrist fiir den 3D-Wetthewerb bis @
zum 15. Marz 2014 verlangert

Bis zum 15. Méarz 2014 haben Auszubildende zum/zur Tech- ®
nischen Modellbauer/in noch Zeit, um sich am bundesweiten ~
3D-Wetthewerb zu beteiligen. Die Aufgabe ist, das Logo des \
Bundesverbandes Modell- und Formenbau dreidimensional

umzusetzen. Neben Geldpreisen winken den drei Erstplat-
zierten je eine Reise fiir zwei Personen nach Berlin zum Bun-
desverbandstag am 10. und 11. Mai 2014.

Auszubildende verschiedener Mitgliedsunternehmen und der Vorsitzende des Bundesaus-

Y MODELL- UND FORMENBAU

"BUNDESVERBAND

e

n
!

einmal Uber die Aufgaben und Ziele des Bun-
desverbandes zu informieren. Gleichzeitig
bote sich den Auszubildenden die Gelegen-
heit, das eigene Konnen und die eigene Kre-
ativitat einem groBeren Publikum auBerhalb
des eigenen Betriebes zu présentieren. Peter
Gartner: ,Wir freuen uns auf viele Wettbe-
werbsprodukte, die wir im Rahmen des Bun-
desverbandstages im Mai in Berlin ausstellen
werden.”

Anmeldungen kdénnen noch bis zum 15. Marz
per E-Mail unter 3d-wettbewerb@modell-for-
menbau.eu formlos eingereicht werden. Der
Wettbewerb endet am 31. Marz. Im April ent-
scheidet eine Jury, wer die drei Erstplatzier-
ten sind. Diese werden dann zum Bundes-
verbandstag am 10. und 11. Mai mit je zwei
Personen nach Berlin eingeladen. Dort wird
bekannt gegeben, wer den 1. Preis (1.000
Euro), den 2. Preis (500 Euro) und den 3. Preis
(250 Euro) gewonnen hat. Weitere Infos zum
Wettbewerb gibt es unter www.modell-for-
menbau.eu/3d-wettbewerb. ]
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schusses Berufsbildung, Thomas Wendt (5. v.li.), beim Wettbewerbsstart auf der EuroMold 2013

,Bring’ mich in die dritte Dimension!" lautet der Titel eines bundesweiten |
3D-Wetthewerbs, den der Bundesverband Modell- und Formenbau auf der

EuroMold 2013 ins Leben gerufen hat. In direkter Rede wendet sich das ZIMMERMANN ii-l aE
Logo des Bundesverbandes an alle Auszubildenden zum/zur Technischen i T . .
Modellbauer/in in Deutschland und bittet um Unterstiitzung bei der drei- F Q_QHK_,E DIE CADSCAM EXPERTEN
dimensionalen Umsetzung. In der Wahl der Abmessungen, der Gestaltung ! e.ba”'a

und des verwendeten Materials haben die Teilnehmer freie Hand — Kreati- \-.._...---"/

vitét ist gefragt! £ . Lasung zur Form BI KAR
.Die wichtige Rolle des Bundesverbandes zu Fragen rund um Ausbildung, N RAMPF METALLE

Priifung und Berufsbild ist den wenigsten Auszubildenden bekannt. Mit
dem Wettbewerb haben wir eine Mdglichkeit geschaffen, mit unseren Aus-
zubildenden in direkten Kontakt zu treten”, erklart Peter Gartner, Infor-
mationsstelle fiir Unternehmensfiihrung. So sei es fiir die Teilnehmer vor

discover the futune

Zech+ Waibel
: oL E AR

. Druisba
@ Modelifabrik

der Umsetzung der Wettbewerbsaufgabe sicherlich hilfreich, sich zunachst

!

Mathematik, Sprachen und Sozialwissen-
schaften stehen auf dem Stundenplan, ebenso
wie Unternehmensfiihrung und Personalent-
wicklung. 24 Monate dauert ihre Ausbildung.
Am Ende stehen die Priifungen zum ,, Staatlich
gepriiften Techniker”. Im Februar 2013 hatte

Dozent Carsten

Fritzsching die Bundesfachschule Bad Wildungen mit die-
(2. v.li.) mit den ser Ausbildung Neuland betreten und Pionier-
Telnehmein arbeit geleistet. Entsprechend stolz ist Dozent

Carsten Fritzsching, dass die Teilnehmer des
ersten Jahrgangs ausnahmslos in den zweiten
v Ausbildungsabschnitt versetzt wurden.

vin Darmstadt . e .

und Konstantin +Wir stehen mit dieser Ausbildung noch am
Kriines. Anfang und brauchen sicherlich auch noch

kerausbildung
(v.li.) Andreas
Weichold, Mar-

Wir danken unseren Sponsoren fiir die Unterstiitzung beim 3D-Wettbewerb

einen langen Atem, aber wir rechnen fest
mit steigenden Teilnehmerzahlen”. SchlieB-
lich werde der Mangel an Fachkraften immer
groBer, so dass Firmen eine solche Qualifi-
zierungsmaBnahme immer ofter gezielt zur
Nachwuchswerbung und -bindung einsetzten.
Hier kénne die Holzfachschule Bad Wildungen
gleich mehrfach punkten. Fritzsching: ,Die
Atmosphare ist professionell und teilnehmer-
orientiert, die Rahmenbedingungen sind fle-
xibel, die technische Ausstattung entspricht
dem aktuellen Stand der Technik. Die Schiiler
konnen eigene Ideen verwirklichen und sich
einbringen.” |

1-2014 modell + form
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HASCO-
Lehrerworkshop
auch in 2014

Die neuen HASCO Fortbildungen fiir
Berufsschullehrer zum Thema ,Nor-
malieneinsatz im Werkzeug- und For-
menbau” finden derzeit deutsch-
landweit groBes Interesse. Rund 90
Berufsschullehrer der Fachbereiche
Metall- und Kunststofftechnik konn-
ten bisher an Veranstaltungen in den
Bundesliandern Nordrhein-Westfalen,
Baden-Wiirttemberg und Oberbayern
teilnehmen.

JUnser Ziel ist es, zusammen mit den Schulen und den
Fachlehrern umfangreiches Praxiswissen zu vermitteln und
Fachkréfte auszubilden”, so Andreas Wiinsch, Leiter der
gewerblichen Ausbildung bei HASCO.

Bild: Hasco

Zentrale Themen wie Ausbildung, effizienter
Normalien-Einsatz, vorteilhafte Nutzung
digitaler Medien, moderne Werkzeugstéhle
sowie Innovationen und Trends fir den
Werkzeug- und Formenbau standen auf der
Agenda. Besonders wichtig ist dabei der Pra-
xisteil. Live mit dem digitalen Katalog und
der Konstruktionssoftware arbeiten, selbst
Hand anlegen und Funktionsmodelle oder
kleine Werkzeugaufbauten montieren bzw.
demontieren, das ist auch fiir Lehrer eine
spannende Herausforderung. Animationen
und Videos, die zum kostenfreien Download
auf der HASCO Homepage zur Verfiigung ste-
hen, veranschaulichen verschiedene Anwen-
dungen und bieten so eine erganzende Hil-
festellung fiir den Ausbildungsbereich. Die
individuell auf die Interessen der Teilnehmer
abgestimmten Veranstaltungen erfreuen sich
positiver Resonanz, so dass weitere Fortbil-
dungen auch in 2014 geplant sind. |

1-2014 modell + form

Bild: Masik — Fotolia.com

Zwei Stellen

ausgeschrieben

Berufsschulen in Bayern
suchen Fachlehrer

GroBe Chance fiir padagogisch ambitio-
nierte Modellbaumeister/in: In Bayern sind
gleich zwei Stellen als Fachlehrer/Fachleh-
rerin (Vollzeit) fiir den Bereich Modellbau
kurzfristig ausgeschrieben. Sowohl die Staat-
liche Berufsschule Wasserburg am Inn als
auch die Staatliche Berufsschule Neustadt
an der Aisch - Bad Windsheim suchen eine
neue Lehrkraft. An den beiden Schulen wer-
den Auszubildende des Berufs , Technischer
Modellbauer” fachpraktisch unterrichtet. In
den ersten beiden Ausbildungsjahren erfolgt
dies gemeinsam und zwar fiir
® Auszubildende aus den Regierungsbezir-
ken Oberbayern, Niederbayern und Schwa-
ben in Wasserburg.
® Auszubildende aus den Regierungsbezir-
ken Unterfranken, Oberfranken, Mittel-
franken und Oberpfalz in Neustadt a. d.
Aisch.
Ab der Jahrgangsstufe 12 erfolgt eine Zuord-
nung gemaB den Fachrichtungen. In Neu-
stadt a.d. Aisch werden die Modellbauer der
Fachrichtung GieBerei beschult, Modellbauer
der Fachrichtung Karosserie und Produktion
gehen nach Wasserburg.
Die Stellen sind offiziell im Januar 2014 auf
der Website des bayerischen Staatsministe-
riums fiir Unterricht und Kultus ausgeschrie-
ben worden. Interessierte Modellbauermei-
ster oder -meisterinnen wenden sich direkt
an die jeweilige Schule:
® Staatl. Berufsschule Wasserburg, Pon-
schabaustr. 20, 83512 Wasserburg a. Inn,
E-Mail: poststelle@berufsschule-was-
serburg.de, Tel. 08071 / 922997-0, Fax:
08071 / 922997-130 www.berufsschule-
wasserburg.de
© Staatl. Berufsschule Neustadt an der Aisch
- Bad Windsheim, Ansbacher Str. 28-36,
91413 Neustadt a.d. Aisch, Tel. 09161 /
6620-0, Fax 09161 / 6620-114, info.nea@
berufsschule-nea-bw.de, www.berufs-
schule-nea-bw.de [ ]

Ausbildungs-

vergutungen erneut
deutlich gestiegen

767 Euro brutto im Monat verdienten
die Auszubildenden 2013 durchschnitt-
lich in Westdeutschland. Die tariflichen
Ausbildungsvergiitungen erhéhten
sich gegeniiber dem Vorjahr um 4,1
Prozent. In Ostdeutschland stiegen die
tariflichen  Ausbildungsvergiitungen
2013 um 5,0 Prozent auf durchschnitt-
lich 708 Euro im Monat. Prozentual fiel
die Erhohung damit in West und Ost
genauso stark aus wie 2012.

Im Osten hat sich der Abstand zum westlichen
Tarifniveau 2013 etwas verringert: Es wurden
92 Prozent der westlichen Vergiitungshdhe
erreicht, 2012 waren es 91 Prozent. Fiir das
gesamte Bundesgebiet lag der tarifliche Ver-
giitungsdurchschnitt 2013 bei 761 Euro pro
Monat und damit um 4,2 Prozent Uber dem
Vorjahreswert. Zu diesen Ergebnissen kommt
das Bundesinstitut fiir Berufshildung (BIBB) in
der Auswertung der tariflichen Ausbildungs-
vergiitungen fiir das Jahr 2013. Ermittelt wur-
den dabei die durchschnittlichen Vergiitungen
fiir 184 Berufe in West- und 152 Berufe in Ost-
deutschland.

Zwischen den Ausbildungsberufen gab es
jedoch erhebliche Unterschiede in der Ver-
glitungshohe. Sehr hoch lagen die tariflichen
Verglitungsdurchschnitte beispielsweise bei
den Mechatronikern (West: 938 Euro, Ost: 921
Euro), den Kaufleuten fiir Versicherungen und
Finanzen (935 Euro) und den Medientechno-
logen Druck (905 Euro). In Westdeutschland
waren auch in den Berufen des Bauhaupt-
gewerbes (zum Beispiel Maurer) sehr hohe
Ausbildungsvergiitungen tariflich vereinbart
(West: 999 Euro, Ost: 803 Euro). Am unteren
Ende der Skala werden Vergiitungen von 558
Euro fiir Maler und Lackierer und 469 Euro
(West; Ost: 269 Euro) fiir Friseure gezahlt.
Auch zwischen den Ausbildungsbereichen
bestanden deutliche Unterschiede im Vergi-
tungsniveau. Uberdurchschnittlich hohe Aus-
bildungsvergiitungen wurden in Industrie und
Handel (West: 839 Euro, Ost: 764 Euro) und
im Offentlichen Dienst (West und Ost: 830
Euro) erreicht. Unter dem Gesamtdurchschnitt
lagen dagegen die Vergiitungen im Handwerk
(West: 638 Euro, Ost: 542 Euro). [ |
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Industrielle 3D-Messtechnik

in
Spritz- =
guss-
Prozess-
ketten

Inspect

Inspektions

Viewer

Einen Workshop ,3D-Koordinaten-
Messtechnik in Spritzguss- und Kunst-
stoff-Prozessketten” bietet GOM
- Gesellschaft fiir Optische Messtech-
nik mbH an. Die Veranstaltung am
25. Marz in Darmstadt ist Branchen-
treff fiir Konstrukteure, Formen- und
Werkzeugbauer sowie Fachleute aus
Qualitatssicherung und Produktion.

In diesem Workshop erhalten die Teilneh-
mer Einblicke in die Integration optischer
3D-Koordinatenmesstechnik in  moderne
Kunststoff- und Spritzguss-Prozessketten.
Neben Anwender-Vortragen aus der Praxis
stehen Neu-Entwicklungen in der 3D-Mess-
technik sowie der Mess- und Auswertesoft-
ware im Mittelpunkt. Themen des Work-
shops sind u.a. Verkiirzung von Serienan-
laufzeiten, effiziente Werkzeugkorrekturen,
schnellere  Erstmusterpriifung, 3D-Form-
und MaBkontrolle, automatisierte Quali-
tatskontrolle und Trendanalyse.

In  SpritzgieBerei-, Schaumguss- und
Spritzblas-Prozessketten unterstiitzt und
beschleunigt die 3D-Messtechnik fast alle
Bereiche vom Prototypen- und Werkzeug-
bau, (ber den Erstmusterpriifbericht bis
hin zu Zusammenbau-Analysen und Belas-
tungstests. Mit dem optischen 3D-Koordi-
naten-Messsystem ATOS von GOM lassen
sich Prototypen, Elektroden, Werkzeuge
und Spritzgussteile vollstandig vermes-
sen — beriihrungslos und unabhéngig von
den Abmessungen. Im Vergleich zur tak-
tilen Messtechnik werden auch schwierige
Freiformkonturen vollflachig und in kur-
zer Zeit erfasst. Die flachenhaften Messer-
gebnisse garantieren eine schnellere Bau-
teilbemusterung sowie eine zielgerichtete
Werkzeugkorrektur und reduzieren somit
Produktionsanlaufzeiten. Fiir die serienbe-
gleitende Qualitatssicherung kann sowohl
die Messung als auch die gesamte Auswer-
tung automatisiert werden.

Weitere Informationen unter www.gom.
com/de/events. |

kostenlosa
GOM INSPECT
SOFTWARE

GOM Inspect

Einfithrungsseminar

Die kostenlose GOM Inspect Soft-
ware er6ffnet den freien Zugang zur
3D-Datenbearbeitung fiir alle. Unab-
hangig von der eingesetzten Hardware
eignet sich GOM Inspect zur Netzbear-
beitung, sowie zur Form- und MaBa-
nalyse von 3D-Punktewolken. In einta-
gigen Einfiihrungsseminaren erlernen
Anwender den Umgang mit Inspect
zur Netzbearbeitung und Form- und
MaBanalyse von 3D-Punktewolken
aus Streifenprojektions- oder Laser-
scannern, CTs und anderen Messsys-
temen. In praktischen Ubungen wer-
den Themenbereichen wie Datenim-
port, Netzbearbeitung, Ausrichtung,
3D-Inspektion, 2D-Inspektion, GD&T
und vieles mehr vorgestellt. Nachste
Seminartermine in Braunschweig sind
der 10. Méarz und der 23. Juni 2014.

Bundesfachschule
Modellbau Bad Wildungen
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Meisterkurse

Teil Il + IV
Januar - Februar 2015

Teil | + 11
Marz - Juli 2015

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
Lehrgange finden laufend statt

auf Anfrage/Informationen im Internet

Kurzseminare (3 Tage)

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

auf Anfrage/Informationen im Internet
auf Anfrage/Informationen im Internet
auf Anfrage/Informationen im Internet

Weiterbildungsseminare (5 Tage)

Grundlagen Technischer Modellbau
CAD
CAM

auf Anfrage/Informationen im Internet
auf Anfrage/Informationen im Internet
auf Anfrage/Informationen im Internet

Staatl. Gepr. Techniker Fachrichtung Modell und Formenbau

2 Jahre Vollzeit

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

ab Februar 2015
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Keine Angst vor
technischem Fortschritt

am Arbeitsplatz
-

Arbeitnehmer sind fortschritts- und verdnderungsfeindlich. Gute Vorzeichen fiir die Weiterbildung, die angesichts des sich
abzeichnenden Fachkraftemangels immer wichtiger wird. Bild: fotogestoeber — Fotolia.com

Arbeitnehmer haben nur wenig Weiterbildungs-
praxis in Fragen technischer Innovationen

Entgegen einer weitverbreiteten Auffassung werden moderne Technik und
technische Innovationen am Arbeitsplédtz von der iiberwiegenden Mehrheit der
Beschiftigten in Deutschland positiv bewertet. Vier von fiinf Arbeitnehmern ha-
ben technischen Fortschritt in den vergangenen Jahren an ihrem Arbeitsplatz
selbst erlebt. Auch wenn die Nachteile dieser Entwicklung wie Arbeitsplatzab-
bau und zunehmender Stress gesehen werden, bereitet den meisten Menschen
die Entwicklung wenig Angste. Dies zeigt eine reprasentative Befragung im Auf-
trag der Bertelsmann Stiftung. Notwendig sind dagegen mehr Weiterbildung
und eine entsprechende Anpassung der Arbeitsstrukturen.

Danach sehen 64 Prozent der Befragten in
moderner Technik und technischem Fort-
schritt mehr positive als negative Auswir-
kungen, nur knapp 8 Prozent erkennen das
Gegenteil. Ostdeutsche und jiingere Arbeit-
nehmer sowie Arbeitnehmer mit hohen Bil-
dungsabschliissen begegnen dem Fortschritt
noch aufgeschlossener als ihre alteren und
westdeutschen Kollegen. Allerdings (ber-
wiegt in allen Gruppen und Schichten das
Vertrauen deutlich. So misstraut weniger als
jeder Zehnte technischen Innovationen gene-
rell. Der Wandel der Arbeitswelt durch Tech-
nik ist den meisten Beschaftigten auch nicht
nur theoretisch bekannt. 78 Prozent haben
ihn in den vergangenen Jahren personlich
erfahren, vor allem in groBeren Betrieben
mit mehr als 50 Beschaftigten. Doch auch
in Kleinbetrieben berichten drei von vier
Arbeitnehmern ({iber entsprechende Veran-
derungen.
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Arbeitnehmer weder fortschritts-

noch veranderungsfeindlich

Die meisten verbinden mit den Erfahrungen
Arbeitserleichterungen, Computer- und Inter-
neteinsatz, neue Maschinenparks, Vernet-
zung und schnellere Arbeitsablaufe. Uber die
Auswirkungen dieser Veranderungen auf die
eigene Arbeit sagen 79 Prozent, sie sei pro-
duktiver und 66 Prozent sie sei anspruchs-
voller geworden. 58 Prozent finden sie
dadurch auch interessanter. Aber auch nega-
tive Erfahrungen werden haufig geschildert.
So sagen 38 Prozent ihre Arbeit werde heute
starker kontrolliert und 37 Prozent beschrei-
ben sie als stressiger gegeniiber vor 10 Jahren.
Und jeder Vierte bewertet die Auswirkungen
als negativ oder sehr negativ fiir sein person-
liches Familienleben.

Aart De Geus, Vorsitzender der Bertelsmann
Stiftung: ,Wir miissen uns von der Vorstel-
lung verabschieden, als seien Arbeitnehmer

fortschritts- und veranderungsfeindlich. Im
Gegenteil zeigt sich hier ein enormes, aber
bislang ungehobenes Wachstumspotenzial
fir die Wirtschaft. Angesichts des demogra-
phischen Wandels und des Fachkrafteman-
gels sollte es jetzt systematisch erschlossen
werden. Dies wiederum setzt Weiterbildung
voraus.”

Allerdings wissen die Arbeitnehmer auch um
die Schattenseiten der technischen Entwick-
lungen. So kennen 48 Prozent auch Arbeits-
platzverluste als Folge von technischem Fort-
schritt aus eigenen Erfahrungen. Und eine
klare Mehrheit findet daher auch, dass diese
Trends mehr Arbeitsplatze vernichten als sie
neue schaffen. Dieser Meinung ist fast jeder
Zweite, unabhangig, ob er im Dienstleistungs-
sektor oder in der Industrie beschaftigt ist.
Ostdeutsche beschreiben diese Erfahrung mit
54 Prozent haufiger als 46 Prozent der west-
deutschen Arbeitnehmer. Doch offensichtlich
fiihlen sich die abhangig Beschaftigten davon
personlich nicht betroffen. Auf die Frage, ob
sie gegenwartig beflirchten, ihren Arbeitsplatz
durch technischen Fortschritt zu verlieren,
erkléren 80 Prozent, sie hatten keine Angst.
Nur 4 Prozent &uBern im Durchschnitt diese
Beflirchtung, am haufigsten in den &lteren
und mittleren Arbeitnehmerjahrgangen.

Als wichtigste Konsequenz folgern 43 Prozent
der Arbeitnehmer, dass sie sich starker wei-
terbilden miissen, um technischem Fortschritt
an ihrem Arbeitsplatz gerecht zu werden. Um
mit der Entwicklung Schritt halten zu kénnen,
sehen 88 Prozent der Befragten dabei ihren
Arbeitgeber in der Pflicht, aber 71 Prozent
auch sich selber. Nur eine Minderheit sieht
die Verantwortung dafiir bei den Tarifparteien
oder beim Staat. Allerdings kann die Mehrzahl
der deutschen Arbeitnehmer bislang noch
keine oder nur sehr wenige berufliche Wei-
terbildungserfahrungen in Sachen technischer
Fortschritt vorweisen. 47 Prozent besuchten
zu diesem Zweck noch nie eine Qualifikati-
onsmaBnahme und weitere 28 Prozent bisher
lediglich ein oder zwei Mal.

Weiterbildung ist Chefsache

Als Konsequenz aus der Befragung folgert
Aart De Geus: ,Die Arbeitgeber miissen das
Thema Weiterbildung auch fiir gering Qualifi-
zierte zur Chefsache machen. Und die Arbeit-
nehmer sollten im Dialog mit ihren Arbeitge-
bern das Thema Weiterbildung zukiinftig noch
selbstbewusster in ihren berechtigten Forde-
rungskatalog aufnehmen. Darin steckt eine
groBe Chance auf nachhaltigen Gewinn fiir
beide Seiten."

Als Gewinnerthema sehen die meisten Arbeit-
nehmer das Thema ohnehin schon aus ande-
ren Griinden. Jeder Dritte erhofft sich laut der
Umfrage vom technischen Fortschritt, dass er
auch im fortgeschrittenen Alter noch arbei-
ten kann. Dass die eigene Arbeit dagegen ein-
mal von einer Maschine oder einem Computer
erledigt werden wird, konnen sich dagegen
75 Prozent der Arbeitnehmer nicht vorstellen.
Und dass sie zukiinftig nur noch einen virtu-
ellen Chef haben, den sie im Netz treffen, um
dort ihre Arbeit abzuliefern, ist auch nur fiir
jeden Fiinften eine mogliche Vision. [ ]
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Zeit, Nutzen und Geld

bestimmen

Weiterbildungsverhalten

Arbeitgeber fiirchten kaum Abwanderung nach

einer Qualifizierung

Ob und in welchem Umfang Beschéftigte bereit sind, selbst Mittel fiir eine be-
rufliche Weiterbildung aufzubringen, hangt stark vom erwarteten Nutzen der
MaBnahme ab. Die Ergebnisse eines Forschungsprojekts des Bundesinstituts fiir
Berufsbildung (BIBB) zum Weiterbildungsverhalten von Betrieben und Beschaf-
tigten lassen zudem darauf schlieBen, dass auch ein hoher Zeitaufwand fiir Er-
werbstatigkeit und Betreuungsverpflichtungen mitentscheidet, ob Erwerbs-
tatige iiberhaupt eine Bereitschaft fiir eine selbstfinanzierte Weiterbildung

mitbringen.

Bieten QualifizierungsmaBnahmen einen erkennbaren Nut-
zen, sind Beschiftigte bereit, selbst Mittel fiir eine berufliche
Weiterbildung aufzubringen. Arbeitgeber andererseits sehen
zwar durchaus Abwanderungsrisiken, lassen sich davon aber
nicht abschrecken, wenn es um Investitionen in die beruf-
liche Weiterbildung von Mitarbeitern geht.

Bild: Kneschke — Fotolia.com

Einen negativen Effekt hat fehlende zeit-
liche Flexibilitdt, zum Beispiel durch fixe
Arbeits- oder Betreuungszeiten. Dagegen
beeinflussen die finanziellen Mdglichkeiten
der Beschéftigten vor allem den Umfang
ihrer selbstfinanzierten Weiterbildungsakti-
vitaten. Ein wichtiges Ziel miisse es ange-
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sichts dieser Ergebnisse nach Auffassung
des Projektteams sein, Informationsmog-
lichkeiten so zu gestalten, dass Interessierte
sich ohne groBen Aufwand eigenstandig ein
Urteil darliber bilden konnen, ob bestimmte
angebotene Kurse am Arbeitsmarkt aner-
kannt beziehungsweise honoriert werden
und ob die Qualitat der Kurse und des Lehr-
personals einen Lernerfolg erwarten lassen.
Eine besondere Herausforderung stellen
Personen dar, die sich am Arbeitsplatz (iber-
fordert fiihlen, sowie Menschen in niedriger
beruflicher Stellung. Deren relativ geringe
Zahlungsbereitschaft  fiir ~ Weiterbildung
lasst sich der Studie zufolge nicht allein
auf eine schwachere Nutzenwahrnehmung
oder begrenzte finanzielle beziehungsweise
zeitliche Ressourcen zuriickfiihren. Hier
kénnten Gewohnheiten oder alternative
Freizeitaktivitaten eine Rolle spielen, denen
im Vergleich zur Weiterbildung ein groBerer
personlicher Stellenwert beigemessen wird.
Das BIBB-Forschungsprojekt ging auch der
Aussage nach, dass Betriebe wegen der
potenziellen Gefahr eines Arbeitgeber-
wechsels zu wenig in die berufliche Wei-
terbildung von Beschéftigten investieren.
Um dieses Abwanderungsrisiko naher zu
untersuchen, wurden Betriebe zur Beleg-
schaftsfluktuation und zu den betrieblichen
Weiterbildungsinvestitionen befragt. Dabei
zeigt sich unter anderem, dass das Abwan-
derungsrisiko von allen untersuchten mog-
lichen Griinden die geringste subjektive
Bedeutung fiir die Weiterbildungsabsti-
nenz von Arbeitgebern hat, obwohl von
manchen Betrieben durchaus eine Sensibi-
litat fiir dieses Thema geauBert wird. Auch
objektiv konnte aus den Daten kein grund-
satzlich negativer Zusammenhang zwischen
der Abwanderungsquote und dem betrieb-
lichen Weiterbildungsengagement festge-
stellt werden. Offenbar sehen viele Betriebe
die Weiterbildung als wichtiges Mittel der
Beschaftigtenbindung. Zu  berticksichti-
gen ist ferner, dass die verbreitete Anwen-
dung von Riickzahlungsvereinbarungen
eine wichtige Rolle spielt — als Méglichkeit,
betriebliche Weiterbildungsertrage abzusi-
chern. |
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winterlogistik GmbH
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58313 Herdecke
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www.winterlogistik.com
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Tel.: 023 30/91 86-0

Fax: 023 30/91 86 44
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Februar, April, August, November
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¢ Jahresabonnement Mitglieder: 21,00 EUR
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Vielfalt aus einer Hand: RAMPF Tooling!
Produkte, Losungen, Service

Umfassendes RAKU-TOOL® Produktportfolio fiir den
Modell-, Formen und Werkzeugbau.

> Konventionelle und unkonventionelle Materialien und Verfahren

> Blockmaterialien, Close Contour Pasten, Close Contour Blocks, Fllssigprodukte

> Vielschichtige Beratungskompetenz und kundenspezifische Losungen

> Anwendungen in Fahrzeugbau, Windenergie, Luftfahrt, Schiffsbau, GieBerei, Keramik
> Kundenorientiertes Service- und Liefer-Netzwerk

> Kreative und hochwertige Recyclingprodukte

RAMPF Tooling GmbH & Co. KG

Robert-Bosch-Strae 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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PORTAL MILLING MACHINES

SOME SAY
IT'S A MACHINE

LT,

AUTOMOBILBAU | FLUGZEUGBAU | ALLG. INDUSTRIE

F. Zimmermann GmbH - Portal Milling Machines
Bernhauser Str. 35 - D-73765 Neuhausen a.d.F.
Telefon +49 7158 948955-0 - Telefax -300
info@f-zimmermann.com - www.f-zimmermann.com
www.youtube.com/FZimmermannGmbH »

[=]

Eg

8

af

LT ]

%
L

et

—_

Q.*EI

™
=
el



