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m Simulation von Thermoplasten von Gummi tber PE/PP bis hin zu ABS

m Flammgeschiitzte Systeme mit ULS4 V-0 und DIN EN 45545-2 Zertifizierungen
fir Bauteile mit groRer Hitzebestdndigkeit

m Unterschiedliche Topfzeiten fir die Herstellung grofier Bauteile

m Hochschlagzdhe Systeme fiir schockresistente Gehduse

m Ergdnzende Materialien wie Oberflachenharze und Blockmaterialien
fir den Formenbau sowie Trennmittel zur zeitsparenden Entformung

Ilhr Mehrwert:

m Schnelle Realisierung von kostengtinstigen Prototypen und
Kleinserien mit definierten Materialeigenschaften

m Hohe Reproduktionsgenauigkeit im Herstellungsprozess

m Optimale Prozesszeiten durch Anpassung der Reaktivitat
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Weg mit dem Datenmiill auf dem PC

Datenmiill auf der Festplatte klaut kostbare Kapazitat. Um den
Rechner wieder flott zu machen, gibt es zahlreiche Putz-Pro-
gramme im Netz, viele davon sogar kostenfrei. Bei der Auswahl
dieser Freeware ist allerdings Umsicht ratsam, denn es gibt auch
schwarze Schafe unter den Anbietern, deren Programme dem PC
am Ende sogar schaden kénnen.

Einen groBen Teil des Saubermachens kann man aber schon mit Bord-
mitteln des Computers erledigen. So hilft z. B. ein regelmaBiger Blick in
die Systemsteuerung, Programme von der Festplatte zu verbannen, die
man nicht mehr bendtigt. Die Systemsteuerung 6ffnet man in Windows 7
Uber das Startmend, in Windows 8.1 und 10 klickt man mit der rechten
Maustaste auf den Windows-Button und gibt dann in der ,Suche” den
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Begriff , Systemsteuerung” ein. Unter dem Punkt , Programm deinstallieren” findet sich auf Klick dann die Auflistung aller Programme, die sich auf
dem Rechner befinden. Die Anwendung, die nicht mehr benétigt wird, kann in dieser Liste angeklickt und deinstalliert werden. Programmeintrage
und die Software werden von der Festplatte entfernt.Trotz der Deinstallation bleiben sog. temporare Dateien zuriick. Das sind Datenreste, die von
Programmen oder vom System selbst erstellt werden. Sie blockieren Speicherplatz und machen den Computer langsam. Temporare Dateien kénnen
bedenkenlos geloscht werden, denn das System legt sie bei Bedarf erneut selbst an.

Im Rahmen der sog. Datentragerbereinigung werden die temporaren Dateien im PC aufgestobert und gel6scht. Die Anwendung lasst sich tiber das
Suchfeld von Windows finden und wird mit einem Doppelklick gestartet. Nach Auswahl des Systemlaufwerks durch einen Klick auf ,0K" 6ffnet
sich ein neues Fenster. Nach dem Klick auf , Systemdateien bereinigen” markiert man schlieBlich die Datentypen, die man entfernen mochte und
gibt erneut das ,,0K". AbschlieBend muss nun lediglich noch der Warnhinweis , Dateien l6schen” bestatigt werden.

Um das Laufwerk zu optimieren, kann man eine sog. Defragmentierung durchfiihren. Damit werden auf dem Rechner verstreute Einzelteile von
Dateien wieder zu einem Stiick zusammengefiigt, was die Lese- und Schreibgeschwindigkeit erh6ht. Die Anwendung findet man ebenfalls tiber das
Start-Menii und die Stichwortsuche. Nutzer konnen zudem festlegen, dass Windows die Defragmentierung regelmaBig im Hintergrund ausfiihrt.

Dabei sind die Zeitpunkte, zu denen die Aufgabe erledigt wird, frei wahlbar.

Irrefithrende Verkaufsanrufe im
Namen der Berufsgenossenschaft

Aus aktuellem Anlass
raten die Berufsgenos-
senschaften zur Vorsicht
bei merkwiirdigen Ver-
kaufsanrufen im Namen
einer ,Abteilung Arbeits-
schutz der Berufsgenos-
senschaft”. Solche Anrufe
wurden jiingst mehrfach
gemeldet. Die anrufende
Person habe unter Bezug-
nahme auf einen angeb-
lichen Brief und Hinweis
auf angebliche Arbeits-
schutzmangel versucht,
Arbeitsschutzprodukte

zu verkaufen und an
betriebliche  Kontodaten
zu gelangen. Mit derar-
tigen Anrufen haben die
Berufsgenossenschaften nichts zu tun. Es wird empfohlen,
die angebotenen kostenpflichtigen Arbeitsschutzprodukte
nicht sofort zu kaufen, sondern erst in Ruhe zu (iberlegen,
was wirklich benétigt wird. Dabei helfen die BG-Praventions-
dienste oder Ihre Fachkraft fiir Arbeitssicherheit (wie z. B. die
SIAM GmbH). Im Ubrigen geben die Berufsgenossenschaft
viele Medien zum Arbeitsschutz, die im Betrieb vorhanden
sein miissen und oft kommerziell angeboten werden, kosten-
frei an ihre Mitgliedsbetriebe ab. ||

Auffinden elner Person

Pt rial
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Polizei warnt vor
Bewerbungsmail
mit Schadsoftware

Diese Masche ist nicht neu,
aber aktuell massenhaft im
Umlauf. Diverse Firmen wer-
den derzeit nach Angaben der
Polizei Niedersachsen mit Be-
werbungen von Jobsuchenden
angeschrieben. Dies ist in der
heutigen Zeit nicht ungewadhn-
lich und genau darauf zielen

die Tater ab. Mitarbeiter von
Firmen, die Zugriff auf das Mailkonto haben, werden moég-
licherweise so auf die gefélschte Bewerbung hereinfallen und
letztendlich die Schadsoftware ausfiihren.

Die Tater versenden die Mail mit Betreff wie zum Beispiel ,Bewerbung
auf die ausgeschriebene Stelle — Nadine Bachert” (die Namen kdnnen von
Mail zu Mail unterschiedlich sein). Die Tater schreiben kurz einen Begrii-
Bungstext und fligen ein Portratfoto einer jungen Frau bei. Alles Weitere sei
dann in den , Bewerbungsunterlagen” (ZIP-Datei) im Anhang zu finden.
Wer die angehangte Datei entpackt und die darin enthaltene EXE-Datei
ausfiihrt, lasst der Schadsoftware freien Lauf. Die Computer werden ver-
schllisselt und ein Losegeld {iber Bitcoin-Zahlung wird erpresst.

Die Schadsoftware, die auf Windows-Rechner ausgelegt ist, wird derzeit
noch nicht von allen Antivirenprogrammen erkannt. Umso wichtiger ist es,
wachsam zu sein und die Mitarbeiter zu schulen. Sollten Sie bereits den An-
hang ausgefiihrt und somit Ihr System geschadigt haben, so rat die Polizei
dazu, die geforderte Zahlung nicht zu tatigen. Trennen Sie den betroffenen
Computer sofort vom Netzwerk. Erstatten Sie umgehend Anzeige. M
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Vertrauen fithrt zu mehr Produktivitat

Vertrauen ist gut, Kontrolle ist schlechter: Der digitale Wandel fiihrt in
vielen Unternehmen zu neuen, flexiblen Arbeitszeitmodellen. Dafiir ist
Vertrauen unerlasslich. Eine Studie des Instituts der deutschen Wirt-
schaft (IW) zeigt: Wer sein Team weniger stark kontrolliert, kann die
Zufriedenheit und Produktivitat der Angestellten langfristig steigern.

Die Studie wertet Zahlen des European Working Conditions Survey aus, die unter
anderem zeigen, dass die direkte Kontrolle durch den Chef nur einen geringen
Einfluss auf die Produktivitat hat. Die direkte Kontrolle ist nur fiir 2 Prozent der
Arbeitnehmer entscheidend dafiir, wie schnell sie arbeiten. Dagegen geben 35
Prozent der Arbeitnehmer an, ihr eigenes Arbeitstempo vor allem am Tempo der
Kollegen zu orientieren. Fiir rund 26 Prozent sind Forderungen von Kunden der
wichtigste Treiber. , Chefs sorgen inshesondere dann fiir mehr Zufriedenheit und
damit Produktivitat, wenn sie selber vertrauenswiirdig sind und sich wertschat-
zend gegeniiber ihren Mitarbeitern verhalten”, sagt IW-Wissenschaftler Prof.
Dominik Enste.

Setzt ein Unternehmen also auf weniger Kontrollen, sind rund 60 Prozent der

Arbeitnehmer sehr zufrieden mit ihrer Arbeit, belegen Daten des Sozio-oekonomischen Panels. Je stérker die Uber-
wachung, desto niedriger ist der Wert: Bei Firmen mit strengen Kontrollen sind nur noch 45 Prozent der Arbeitneh-
mer zufrieden mit der Arbeit, rund jeder Dritte klagt dann tber Konflikte mit dem Vorgesetzten. ,Manche Unter-
nehmen haben nach wie vor Angst, durch Homeoffice oder flexible Arbeitszeiten die Kontrolle zu verlieren. Unsere
Studie zeigt jedoch ganz klar, dass es dafiir keinen Grund gibt. Vertrauen zahlt sich aus”, sagt Enste. |

Steuervergiinstigung
fiir Elektroautos als
Dienstwagen

Die Bundesregierung hat die Forderung von Elek-
troautos in Form eines Steuervorteils fiir Dienstwa-
gen mit Elektroantrieb beschlossen. Normalerweise
wird die private Nutzung eines Dienstwagens mit 1
% des Listenpreises als geldwerten Vorteil versteu-
ert. Das bedeutet, dass 1 % des Bruttolistenpreises
des Fahrzeugs auf das monatliche Bruttogehalt
addiert und dementsprechend versteuert wird. Fiir
Dienstwagenfahrer die zwischen dem 01. Januar
2019 und dem 31. Dezember 2021 ein Elektroauto
(batterieelektrisch, Plug-In-Hybrid oder Brenn-
stoffzellenfahrzeug) neu kaufen oder leasen, gilt
nur noch der halbierte Satz von 0,5 % des Listen-
preises. Mit dieser Forderung verspricht sich die
groBe Koalition eine starkere Nachfrage nach Elek-
troautos durch Dienstwagenfahrer, fiir die E-Autos
aufgrund der hoheren Anschaffungskosten bzw.
Listenpreise bisher finanziell unattraktiv waren.

Das ist wegen
der DSGVO
bei Fotos

zu beachten

Download
der
Broschiire
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Auch bei Portritfotos ist die Datenschutz-Grundverordnung
(DSGVO) zu beachten. Die Anderungen liegen aber im Detail,
beruhigt die Landesbheauftragte fiir Datenschutz in Branden-
burg. Fotos, auf denen eine Person zu erkennen ist, enthalten
personenbezogene Daten. Und damit kommt die Datenschutz-
Grundverordnung (DSGVO) ins Spiel. Doch was bedeutet das
fiir die Anfertigung und Verwendung von Personenfotos ei-
gentlich genau?

Die Landesbeauftragte fiir Datenschutz in Brandenburg wurde in den letz-
ten Wochen mit Anfragen zu diesem Thema iiberhauft. Deshalb hat sie
jetzt reagiert und die Broschiire , Verarbeitung personenbezogener Daten
bei Fotografien — Rechtliche Anforderungen unter der DS-GVO* vorgelegt.
Schon nach bisheriger Rechtslage habe es strenge Vorschriften gegeben,
heiBt es darin. Die Anderungen, die sich durch die DSGVO ergeben, seien
daher ,primar im Detail neu”. Schritt fiir Schritt wird in dem 9-seitigen
Dokument beantwortet: was bei der Anfertigung und Verwendung von
Personenfotos zu beachten ist, welche Informationspflichten gegentiber
den abgebildeten Personen bestehen, welche Besonderheiten fiir Fotogra-
fien im Rahmen von Beschéftigungsverhaltnissen gelten und ob der bereits
genutzte Fotobestand weiterhin genutzt werden kann. Die Broschiire kann
heruntergeladen werden unter der Kurz-URL http://t1p.de/4zud. |
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Skyline von Chicago

~Automotive Valley”

Der Bundesverband Modell- und Formenbau (BVMF) hatte auf Initiative und mit
Unterstiitzung seines Netzwerkpartners F. Zimmermann GmbH fiir Anfang Okto-
ber eine Studienreise in die USA organisiert. Besucht wurden Branchenbetriebe
in lllinois und Michigan sowie sehenswerte Orte rund um Chicago und Detroit.
Nach etwas mehr als einer Woche in den USA kamen die 40 Teilnehmer begeis-
tert und um viele Eindriicke reicher nach Deutschland zuriick.

Teilnehmer kehren
von Trip nach
Chicago und Detroit
begeistert zuriick

Die Idee wurde wahrend der Bundesver-
bandstagung 2017 in Disseldorf geboren:
Eine Studienreise in die USA fiir Mitglieds-
betriebe, Netzwerkpartner und Freunde des
Bundesverbandes Modell- und Formenbau,
initiiert und mitorganisiert durch den BVMF-
Netzwerkpartner F. Zimmermann. ,Wir arbei-
ten mit den Modellbauern seit vielen Jahren
erfolgreich und gerne zusammen. Mit diesem
Angebot einer gemeinsamen Reise wollen wir
unserer Verbundenheit zur Branche einmal
mehr Ausdruck verleihen”, so der damalige
Zimmermann-Geschaftsfihrer Rudolf Ganzle.
Nach vielen Monaten der Planung ging es
dann am Sonntag, 30. September 2018 end-
lich los: Der GroBteil der Reisegruppe iiber-
querte per Nonstop-Flug von Frankfurt aus
den Atlantik und landete nach ca. 9 Stunden
auf dem O’Hara Airport in Chicago. Nach Erle-
digung der Einreiseformalitaten nahm Corne-
lius Kiesel, Geschaftsflihrer von F. Zimmer-
mann in den USA, die Teilnehmer in Empfang
und begleitete die Gruppe als ,Reiseleiter’ bis
zum Heimflug eine Woche spater in Detroit.
Nach dem Check-in im Swissotel mitten im
Herzen von Chicago stand der Rest des Tages
zur freien Verfligung.

Per Bus ging es am Montag friih in das nur
eine Stunde entfernte Schaumburg zur Besich-
tigung der USA-Filiale unseres Netzwerk-
partners Heidenhain. Geschaftsfihrer Gis-
bert Ledvon prasentierte den Teilnehmern
das umfangreiche Produktspektrum rund um
mechanische Messaufnehmer und nume-
rische Steuerungen fiir anspruchsvolle Positio-
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nieraufgaben insbesondere in modernen CNC-
Fraszentren. Allgemeine Beachtung fand das
e-Learning-Konzept HIT (HEIDENHAIN Inter-
active Training), das als mdgliches Element
zukiinftiger Ausbildungsinhalte fiir den Tech-
nischen Modellbauer identifiziert wurde. Den
Rest des Tages verbrachten die Reiseteilneh-
mer auf eigene Faust in Chicago City.

Am Dienstag hieB es schon wieder Abschied
nehmen von lllinois Millionenstadt. Entlang
des Lake Michigan und seiner malerischen
Landschaft nahm der Bus Ziel auf Grand
Rapids, der zweitgroBten Stadt Michigans.
Hier stand die Besichtigung des familienge-
fiihrten Werkzeug- und Formenbaubetriebes
Commercial Tool & Die auf dem Programm. Fiir
Heiner Kestermann, einer von zehn Jungnetz-
werkern im Reisetross, gehorte diese Station
zu den Highlights der Tour. ,, Ich kann mir sehr
gutvorstellen, nach meiner Ausbildung, die ich
derzeit bei der Firma UITSLAG in den Nieder-
landen absolviere, fiir eine gewisse Zeit Erfah-
rungen bei Commercial Tool & Die sammeln.
Erste Kontakte jedenfalls sind gekniipft.”
Nach einem Zwischenstopp mit Firmenbe-
sichtigung bei R+S Automotive, einem Markt-
fihrer in Entwicklung, Werkzeug- und Pro-
totypenbau, erreichte die Gruppe am Abend
schlieBlich Detroit, das Herz der amerika-
nischen Automobilindustrie. Nach dem Check-
in im Crown Plaza Downtown mit Blick auf
Kanada und den Detroit River hatte BVMF-
Netzwerkpartner Rampf zu einer Betriebsbe-
sichtigung in seine USA-Vertretung geladen.
CEO Jiirgen Penker informierte die Gruppe

Verbandsprasident Ulrich Hermann begriiBt vor der Abfahrt
zur néchsten Station alle Teilnehmer

Erfolgreiche USA-Studienreise ins

ZIMMERMANN

milling solutions

tber Entstehung, Entwicklung und Portfolio
des USA-Standortes. Gleichwohl der Tag lang
und ereignisreich war, sollte der Donnerstag
den Mittwoch noch toppen!

Los ging's gleich nach dem Friihstiick mit einer
Firmenbesichtigung bei Heller, einem globa-
len Anbieter von 4- und 5-Achs Bearbeitungs-
zentren, eine knappe Stunde Busfahrt nérdlich
von Detroit. In Rochester Hills, nur 15 Minu-
ten entfernt, stattete die Gruppe anschlieBend
der US-Vertretung von Persico Group, einem
Global Player im Werkzeugbau einen Besuch
ab. Der Kontakt kam uber Teilnehmer Ste-
phan Weischer, Obermeister der Modellbaue-
rinnung Dortmund/Mnster, zustande, der in
jungen Jahren im Persico-Hauptsitz in Nordi-
talien einen Teil seiner Aushildung absolviert
hatte. Der Tag endete mit einer Firmenbe-
sichtigung und anschlieBendem BBQ-Abend

Autogeschichte zum Anfassen im Henry Ford Museum



Aufmerksame Zuhdrer beim Firmenbesuch Heidenhain

i

Rudolf Génzle (i), Joachim Reisinger und Ulrich Hermann folgen gespannt den Ausfiihrungen ~ Daumen hoch fiir die fantastische Reise, den Initiator und das Organisationsteam

von Rampf-CEO Jiirgen Penker

beim Initiator der Studienreise und BVMEF-
Netzwerkpartner F. Zimmermann in Wixom.
Fiir Viele sicherlich einer der Hohepunkte der
gesamten Tour!

Der Freitag und der Samstag waren ganz
der Stadt Detroit und ihrer wechselvollen
Geschichte als Weltstadt des Autos gewid-
met. Nach einer ersten Blitezeit bis in die
1980er Jahre hinein versank Detroit nach dem
Niedergang der Automobilindustrie in eine
langer anhaltende Depression. Seit einigen
Jahren erlebt die Stadt eine Renaissance und
entwickelt sich mehr und mehr zum ,Auto-
motive Valley”, mit Smart Mobility als Trei-
ber. Vortrdge in der Handelskammer, eine
Stadtflihrung zu FuB, der Besuch im Henry
Ford Museum, die Besichtigung bei der Pro-
duktion des Ford Pick-up Truck F150 sowie die
Besuche auf dem Eastern Market und beim

Firmenbesichtigung in der Produktion des Ford Pick-up Truck F150

& ZIMMERMANN

milling selutions

Heidelberg Project am Sonntagvormittag ver-
schafften den Teilnehmern tiefe Einblicke in
die Hohen und Tiefen dieser faszinierenden,
lebenshungrigen Stadt.

.Besonders die Eindriicke bei den beiden
Werkzeugbaufirmen und deren Produktsorti-
ment waren ausgesprochen aufschlussreich
fir mich. Die Informationsveranstaltungen
bei den Maschinenherstellern und Materi-
allieferanten sowie die ausfiihrlichen Infor-
mationen Uber den Wirtschaftsraum Michi-
gan iberzeugten durch ihren Wissensgehalt
und der gezeigten Darstellungen. Persdn-
lich hat mir die Reise sehr gut gefallen und
neue Erkenntnisse gebracht”, fasst Werner
Hauk, Ausschussvorsitzender Betriebswirt-
schaft und —technik, seine Eindriicke zusam-
men. Und Cornelius Kiesel erganzt: ,Das
war mein erster Einsatz als Reiseleiter. Mit

dieser tollen Gruppe war die Woche ein-
fach nur spitze. Gemeinsam haben wir span-
nende Fachvortrdge gehort, tolle Firmen
besichtigt und eine Menge SpaB3 gehabt. Ich
maéchte mich an dieser Stelle bei allen Teil-
nehmern fiir die grandiose Zeit bedanken.”
, Wir haben eine sehr intensive Woche mit vie-
len Eindriicken und neuen Kontakten erlebt”,
so Verbandsprasident Ulrich Hermann. , Dafiir
mochte ich mich im Namen aller Teilnehmer
und des gesamten Verbandes beim Initiator
und Mitorganisator der Studienreise Herrn
Rudolf Ganzle ganz herzlich bedanken. Unser
Dank gilt ebenso unserem ,Reiseleiter’ Herrn
Cornelius Kiesel sowie dem Organisations-
team Frau Lena Kiesel vor Ort in den USA,
Herrn Peter Gartner und Herrn Horst Fularczyk
im Bundesverband und Frau llkay Kurt von
MESO-Reisen in Berlin.” |

Gruppenbild im Detroit Eastern Market — keine Angst, die wollen nur spielen
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Nur keine

Ein Besuch bei
Demo DesignModellbau
in Miinchen

Klaus Hinderegger und Reiner Goer-
entz suchen einen Nachfolger. Oder
besser zwei, die die Geschaftsfiih-
rung der Demo DesignModellbau
GmbH zukiinftig {ibernehmen. Die
Kandidaten sollten dabei aus der
Branche kommen. Auf sie wartet ein
spannendes Unternehmen mit guten
Perspektiven.

Mit 65 Jahren setzte Klaus Hinderegger
noch mal ein Zeichen. Natlrlich nicht er
alleine, sondern zusammen mit seinem
Partner Reiner Goerentz an der Spitze der
Demo DesignModellbau GmbH in Miinchen.
Denn zu diesem Zeitpunkt herrschte Unruhe
bei den Mitarbeitern, weil sie sich entspre-
chende Fragen stellten: Hort der Chef jetzt
auf? Missen wir uns eventuell Sorgen um
unsere Arbeitsplatze machen, wenn ein
neuer Inhaber die Firma dbernimmt oder
das Unternehmen mangels Nachfolger nicht
mehr weiter besteht?

Um diesen Gerlichten entgegen zu wirken,
investierten die beiden Geschéftsfiihrer
noch mal kraftig: sie kauften fiir rund eine
halbe Million Euro zwei neue 5-Achs-Bear-
beitungszentren. ,Wir wollten zeigen, dass
es in der Firma weitergeht”, sagt Hindereg-
ger. Die Geriichte verstummten, die Stim-
mung verbesserte sich wieder.

Heute ist er 68 und seit etwa einem Jahr
suchen Klaus Hinderegger und Reiner Goer-
entz, der in diesem Jahr 60 wurde, einen
Nachfolger, der den erfolgreichen Modell-
baubetrieb weiterfiihrt. Besser gesagt nach

Modell einer Waschmaschine: Body aus PU-Plattenmaterial
gefrast und lackiert, Bullauge Acrylglas gefrést und poliert.
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,Heuschrecken”

Nur keine , Heuschrecken” in der Betriebsnachfolge, das ist der Wunsch der beiden Demo-Inhaber Reiner Goerentz (vorne li.)

und Klaus Hinderegger (vorne re.) sowie des gesamten Teams.

einem Fiihrungsduo. ,Wir sind der Mei-
nung, dass zwei Personen die ldealbeset-
zung sind”, sind sich die beiden Inhaber
einig. Auch weil damit noch ein Privat- und
Familienleben auBerhalb des Unternehmens
maglich ist. ,Darauf haben wir immer Wert
gelegt.” Und haben damit gute Erfahrungen
gemacht.

Toleranz wichtig

Die zukinftigen Partner missen nicht die
besten Freunde sein. Hinderegger und
Goerentz sind sehr verschieden, haben pri-
vat wenig Kontakt. Und sind damit in der
gemeinsamen Firma 30 Jahre gut gefahren.
»Man muss den anderen tolerieren und darf
sich selbst nicht so wichtig nehmen. Die
Entwicklung des Betriebs und das Wohl-
befinden der Mitarbeiter sollte immer an
erster Stelle stehen”, verrat Hinderegger.
Die beiden Geschéftsfiihrer haben klare
Vorstellungen, wie die Idealkandidaten
aussehen konnten: das waren zum Beispiel
Modellbauer, die im Angestelltenverhaltnis
an Grenzen stoBen und beruflich nicht mehr
aufsteigen konnen. Und die vielleicht noch
mal als Unternehmer eigenverantwortliche
Akzente setzen mochten. Andere Alterna-
tive: Verwandte Unternehmen, die sich mit
einem bereits erfolgreichen Betrieb breiter
aufstellen wollen.

Zudem, erganzt Hinderegger, sollte das
neue Fiihrungsduo unterschiedliche Schwer-
punkte haben. So wie das bei ihm und sei-
nem Firmenpartner war und ist. Der eine,
Reiner Goerentz, ist mehr technisch pro-
duktiv tatig, der andere, Klaus Hindereg-
ger, schwerpunktmaBig kaufmannisch. Sehr
wichtig sei zudem die soziale Kompetenz.
Denn auf die Neuen wartet ein Team von 13
Mitarbeitern.

Bei den Modalititen der Ubergabe sind die
LAlt"-Geschaftsfiihrer flexibel. Beide sind
gerne bereit auch fiir einen langeren Zeit-

Designmodell mit feststellbarem AufstellfuB: Die Schalter
sind im Gelenk funktionsféhig.

raum im Betrieb mitzuarbeiten — eventuell
auch als externe Berater. ,Wir bieten jegli-
che Unterstiitzung an, damit der Ubergang
reibungslos funktioniert.” Was die beiden
Eigentiimer definitiv nicht wollen, sind fach-
fremde Investoren. Von dieser Seite gab es
bereits mehrere Angebote, doch sie sehen

Designmodell
mit wabenfor-
mig geformter
Front
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das skeptisch: ,Wir missen sicherstellen,
dass der neue Eigentiimer unseren kompe-
tenten und treuen Mitarbeitern ein verlass-
licher Arbeitgeber bleibt.”

Stolz auf Perfektion

Das Unternehmen hat Einiges zu bieten.
«Wir machen Designmodellbau auf ganz
hohem Niveau und kénnen auf 30 Jahre
kontinuierliche Aufwartsentwicklung ver-
weisen”, charakterisiert Klaus Hindereg-
ger seinen Betrieb. ,Perfekt bis ins kleinste
Detail”, lautet eine Devise. Besondere Kom-
petenzen bietet der Modellbauer etwa bei
Farben und Oberflachen. Farbtone werden
nach Kundenwunsch entwickelt, mit Ober-
flachen samtig matt, geheimnisvoll schim-
mernd, metallisch leuchtend oder spektaku-
lar glitzernd. Die Kunden schétzen die hohe

MODELL UND FORMENBAU

Qualitat und die Termintreue, man habe
zum Beispiel noch nie einen ,Termin ver-
semmelt”. Und darauf sei man stolz.

Reiner Goerentz nennt weitere Vorziige:
.Die Arbeit ist extrem abwechslungsreich
und nie langweilig, weil man immer an den
neuesten Entwicklungen dran ist.” Zudem
profitiere Demo von der hohen Attraktivi-
tat des Standortes Miinchen. So wird der
Kundenstamm groBer, weil sich etwa viele
neue Design- und Entwicklungsstudios in
der bayrischen Landeshauptstadt ansiedeln.
«Wir sind sehr breit aufgestellt”, erklart
Goerentz. Die Kunden sind zwar Uberwie-
gend Designbiiros, Demo ist aber auch

direkt mit produzierenden Industrieunter-
nehmen direkt im Geschaft.

Ein weiterer Pluspunkt ist der Standort
direkt in der Minchner Innenstadt. Das

Funktionierende Fahrzeuguhr fiir fahrbares Modell des Mini Superleggera Vision Concept,
Zifferblattdurchmesser 42mm

Bedienpult fiir ICE und ICT, eingebaut in ein GroBraummodell  Bilder: Demo DesignModellbau

Unternehmen ist seit Anfang an im Gewer-
behof Westend ansassig. Dort profitiert es
von der guten Infrastruktur des Gewerbe-
parks und den kurzen Wegen zu anderen
Gewerken.
Nicht zuletzt spricht das qualifizierte Mit-
arbeiter-Team fiir das Unternehmen.
Viele Mitarbeiter sind schon lange Zeit im
Betrieb, die Fluktuation ist duBerst gering.
Das Unternehmen bildet seit Anfang an aus.
Klaus Hinderegger legt zudem groBen Wert
darauf, dass Frauen im Team sind. Nicht
nur weil Demo mit deren handwerklichen
Fahigkeiten und zielorientierten Arbeits-
weise gute Erfahrungen machte, ,sondern
weil sie auch das Betriebsklima verbes-
sern”. Derzeit sind es vier Frauen — drei in
der Werkstatt, eine im Biiro. (www.demo-
gmbh.de) [ |
Von Ulrich Kénig

EPS SCHAUME HOCHSTER QUALITAT, PRAZISION UND GUTE

NAFAB Foams GmbH | Schwarzer Weg 7-37, D-53227 Bonn | +49(0)228 85054130

www.nafab-foams.de | info@nafab-foams.de
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Damit es zu einer reibungslosen Schliisseliibergabe bei der Betriebsnachfolge kommt, sind viele Fragen im Vorfeld griindlich zu

klaren.  Bild: fotodesign-jegg / Fotolia.de

Nicht nur Zahlen sind

entscheidend

Was bei einer Betriebsiibernahme zu beachten ist

Zahlreiche Unternehmen im Handwerk suchen einen Nachfolger und bieten da-
mit Existenzgriindern eine Alternative zum klassischen Neustart. Doch eine Be-
triebsitbernahme ist eine komplexe Angelegenheit. Dabei spielen sowohl kauf-
mannische als auch menschliche Faktoren eine entscheidende Rolle. Wenn die
menschliche Chemie zwischen den einzelnen Partnern nicht stimmt, ist ein
Scheitern vorprogrammiert. Die wichtigsten Fragen zum Thema.

Was sind die Vorteile, einen bestehen-
den Betrieb zu iibernehmen?

Ein Nachfolger muss nicht in neue Maschi-
nen und Gebaude investieren, weil diese
schon da sind. Zudem kann er auf ein einge-
spieltes Team von Mitarbeitern bauen. Kun-
denstamm und Kontakte bestehen und mis-
sen nicht mihselig aufbaut werden, der alte
Inhaber kann dabei den Weg ebnen. Die Kre-
ditwiirdigkeit bei Banken ist zudem héher,
weil ein bestehender Betrieb ibernommen
wurde und die Geldinstitute das Unterneh-
men kennen.

Wo liegen die Risiken?
Handwerksbetriebe leben oftmals von der
Personlichkeit ihres Chefs. Die Kunden ken-
nen ihn, in den besten Fallen bindet er sie
an das Unternehmen. Hort der Senior dann
auf, dann konnen diese Kontakte verloren
gehen, der Jungunternehmer fangt von vorne
an. Gefahrlich ist es zudem, wenn die Mit-
arbeiter den neuen Chef nicht akzeptieren:
Ein schlechtes Betriebsklima beeinflusst frii-
her oder spater den wirtschaftlichen Erfolg.
Auch kann der Nachfolger fiir betriebsbe-
dingte Steuern, Gewahrleistungsanspriiche
oder betriebliche Verbindlichkeiten des Vor-
gangers haften.

Dazu kommen die betriebswirtschaftlichen
Daten: Ist das Unternehmen gut positioniert
auf dem Markt? Stimmt das Produktangebot

4-2018 modell + form

oder muss die Strategie vollkommen veran-
dert werden? Sind Maschinen- und Fuhrpark
iberaltert? Wie sieht die Prasenz in Internet
und sozialen Medien aus? Wenn es auf viele
dieser Fragen negative Antworten gibt: Fin-
ger weg!

Welche persénlichen Voraussetzungen
sollte der Ubernehmende haben?

Die handwerkliche Qualifikation allein reicht
nicht aus. Ebenso entscheidend sind die kauf-
mannischen Kenntnisse. Ein Betriebsinha-
ber muss Management-Fahigkeiten haben.
Dazu kommen personliche Eigenschaften
wie Kommunikationsfahigkeit, Kontaktfreu-
digkeit, Durchsetzungsvermdgen, Verhand-
lungsgeschick oder Frusttoleranz. Wichtig ist
zudem die Unterstiitzung durch die Familie
und dort besonders durch den Lebenspartner.

Wie finde ich den passenden Betrieb?
Fast jede Handwerkskammer in Deutschland
verfiigt Uber eine Betriebsborse, in der zu
ibernehmende Unternehmen inseriert wer-
den. Einen deutschlandweiten Uberblick gibt
es unter www.nexxt-change.org.

Welche Formen der Ubergabe

sind maglich?

Schenkung, Kauf, Verpachtung oder Betei-
ligung: Alle Varianten haben ihre Vor- und
Nachteile. Was davon in Frage kommt, hangt

immer von der Situation des einzelnen ab.
Faktoren sind etwa die Hohe des Eigenkapi-
tals, die Finanzierungsmoglichkeiten, steu-
erliche Aspekte, der Wert des Betriebes und
selbstverstandlich die Wiinsche des Uberge-
bers.

Worauf sollte der Ubergebende
achten?

Vielen Betriebsinhabern fallt es schwer, sich
von ihrem Lebenswerk zu trennen. Nichtsde-
stotrotz sollte friihzeitig mit den Planungen
begonnen werden, zumal das Thema Nach-
folgeregelung unter anderem auch Einfluss
auf das Rating bei der Kreditvergabe hat.
Alle Planungen sollten schriftlich und mit
Zeitvorgaben fixiert sein. Dazu gehéren die
Suche nach dem Nachfolger, die Ubergabe-
und Zahlungsmodalitdten oder die Rege-
lung von Erbanspriichen. Ein konkreter Plan
bestimmt Eintrittszeitpunkt des Nachfolgers,
die zukiinftige Rolle des Seniors als auch des-
sen Austrittszeitpunkt. Viele Experten emp-
fehlen eine nicht zu lange gemeinsame Zeit
im Unternehmen — besonders, wenn die
Kompetenzen zwischen den Parteien nicht
eindeutig festgelegt sind.

Wie sollte der Ubernehmende
vorgehen?
Auch hier gilt: Vorbereitung ist alles. So sollte
ein individuelles und schliissiges Ubernahme-
konzept vorhanden sein — beginnend mit der
Frage, warum der Betrieb einen Nachfolger
sucht. Analysieren sollte der neue Chef die
Bilanzen und Gewinn-/Verlustrechnungen
der letzten Jahre, diese mit Branchendaten
vergleichen und damit erkennen, ob der
Betrieb Uberhaupt wetthewerbsfahig ist.
Andere Fragen, die er sich stellen sollte, sind
zum Beispiel:

Wenn Kauf: Ist der Kaufpreis angemessen?

Wie ist der Betrieb ausgestattet?

Muss investiert werden?

Die Qualifikation der Mitarbeiter?

Das Haftungsrisiko bei alten Verbindlich-

keiten?

Welche steuerlichen Aspekte sind zu

beachten?

Bei der Ubernahme in der Familie: Wie sind

die Erbregelungen?

Ist geniigend Eigenkapital vorhanden?

WelcheForderprogrammekommeninfrage?
Auch der Ubernehmende sollte alles schrift-
lich festlegen und sich unbedingt beraten las-
sen.

Welche Faktoren sind entscheidend,
damit eine Betriebsiibernahme
erfolgreich ist?
Wichtig: Ubergeber und Ubernehmer miis-
sen miteinander harmonieren. Um das zu
tiberpriifen, solle der Interessent erstmal im
Betriebsalltag mitarbeiten. Falsche Vorstel-
lungen des Chefs in spe kénnen so rechtzei-
tig ausgerdumt werden. Der Ubergeber kann
sich ein realistisches Bild machen, ob der
mégliche Ubernehmer seines Unternehmens
wirklich der Richtige ist. Erst dann kommen
die harten Fakten. |
Von Ulrich Kénig



Wiedereinfithrung der Meisterpflicht

Bundesverband MF unterstiitzt Initiative des Deutschen Handwerks

Viele Gewerke fordern eine Korrektur
der Handwerksordnung. Die Politik
ist aufgesprungen mit der Folge, dass
mehr handwerkliche Berufe als bisher
wieder an den Meisterbrief gekoppelt
werden konnten. Der Bundesverband
Modell- und Formenbau unterstiitzt
diese Initiative.

Durch intensiven Einsatz und gegen einige
Widerstande ist es dem Deutschen Hand-
werk gelungen, dass sich die Bundesregie-
rung im Koalitionsvertrag fiir eine Starkung
des Meisterbriefs ausgesprochen hat und die
Riickfiihrung von zulassungsfreien Handwer-
ken in die Anlage A der Handwerksordnung
aktuell priift. Insbesondere Verbande, die
mit der Novellierung der Handwerksordnung
2003/2004 als B1-Handwerk eingestuft wur-
den, stehen im Fokus der Aufmerksamkeit.

.Die politischen Bestrebungen, die Riickfiih-
rung von zulassungsfreien Handwerken —
wie dem unseren — in die Anlage A zu priifen,
verfolgen wir mit besonderem Interesse und
befiirworten dies fiir unser Handwerk ,ohne
Wenn und Aber'”, erklart Verbandsprasident
Ulrich Hermann. Dementsprechend wurde
Mitte August (ber die Dortmunder Bundes-

Verbandsprésident Ulrich Hermann
bezieht Stellung zur Wiedereinfiihrung der Meisterpflicht
fiir das Modellbauerhandwerk

geschaftsstelle ein Schreiben an den Zent-
ralverband des Deutschen Handwerks (ZDH)
in Berlin mit deutlicher Stellungnahme ver-
schickt. Darin heiBt es unter anderem: ,Die
vor allem (handwerks-)politisch motivierte

Anderung der Handwerksordnung kann und
konnte in den vergangenen 15 Jahren nicht
dariiber hinwegtduschen, dass zur quali-
fizierten Auslibung des Berufes eine fun-
dierte Ausbildung im Modellbauerhandwerk
unerlasslich ist. Der Beruf des Modellbauers
setzt fundiertes Wissen — und fiir den Fall
der Selbststandigkeit — hohe Investitionen
voraus.”

Mitte Oktober wurde im Bundestag eine
Koalitionsarbeitsgruppe gegriindet, die sich
mit der Riickvermeisterung beschaftigen
wird. Abgeordneter Dr. Carsten Linnemann
und Mitglied der Arbeitsgruppe dampft aller-
dings allzu groBe Erwartungen in eine pau-
schale Riickfiihrung aller B1-Handwerke
in die Anlage A: ,Letztlich miissen wir mit
harten Daten und Fakten den Mehrwert der
Meisterpflicht belegen kénnen, auch gegen-
iiber den Verfassungsgerichten.” Es gehe
darum, rechtssichere Verfahren zu priifen,
wie der Meisterbrief wieder zur verpflichten-
den Voraussetzung fiir Betriebsgriindungen
werden kann. Fiir Uli Hermann ist dennoch
klar: ,Wir haben uns positioniert und bleiben
am Thema dran.” Der Wortlaut des vollstan-
digen Schreibens an den ZDH unter www.
modell-formenbau.eu. |

»
Weitere Informationen zu unserem Sortiment finden Sie unter: A
www.goessl-pfaff.de o . :
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Einladung zur Berufsbildungstagung 2019

In Stuttgart

Gastgeber am 22.-23. Marz

12

ist erstmals die
Wilhelm-Maybach-Schule

Mitte Marz 2019 kommen erneut Be-
rufsschullehrer, Lehrlingswarte, be-
triebliche Ausbilder und sonstige In-
teressierte zusammen, um sich iber
die Ausbildung und Priifung im Tech-
nischen Modellbau auszutauschen.
Zum ersten Mal wird die Wilhelm-
Maybach-Schule in Stuttgart Gastge-
ber der Veranstaltung sein.

Zum insgesamt fiinften Mal findet am 22.
+ 23. Marz 2019 die Berufsbildungstagung
nach neuem Schema statt. Berufsschulleh-
rer, Lehrlingswarte, betriebliche Ausbilder

und sonstige Interessierte aus ganz Deutsch-
land kommen zusammen, um erneut Themen
rund um die Qualitatssicherung/=steigerung in
der betrieblichen, Gberbetrieblichen und schu-
lischen Ausbildung sowie des Priifungswesens
zu erdrtern. Gastgeber der Veranstaltung ist
die Wilhelm-Maybach-Schule in Stuttgart Bad
Cannstatt.

Neue Interessenten bitte melden

Von besonderem Wert

Ehrenamtliches Engagement fiir das Handwerk
entspricht jahrlich rund 26 Millionen Euro

N

Der gesellschaftliche Zusammenhalt Iasst sich verordnen, sondern wird durch Selbstorganisation und ehrenamtliches Engage-

ment getragen.  Bild: jeremias miinch / Fotolia.de

Aus einer neuen Studie des Volkswirt-
schaftlichen Instituts fiir Mittelstand
und Handwerk an der Universitat Got-
tingen (ifh) geht hervor, dass das eh-
renamtliche Engagement der Arbeit-
gebervertreter des Handwerks in
der Mitwirkung der handwerklichen
Selbstverwaltung und im Priifungs-
wesen einen monetiren Wert als Net-
tonutzen in Hohe von jahrlich 26 Milli-
onen Euro hat.
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Mehr als Dreiviertel der Arbeitgebervertre-
ter engagieren sich zusatzlich auBerhalb der
Handwerksorganisation, beispielsweise in
den Bereichen Sport und Freizeit, Bildung
und Schule sowie Kultur, Musik und Kirche.
Die Ergebnisse dieser Studie mit dem Titel
«Ehrenamtliches Engagement der Arbeitge-
ber im nordrhein-westfalischen Handwerk
— Empirisches Erscheinungsbild und wirt-
schaftliche Bedeutung” sind auf einer Fach-
veranstaltung gemeinsam mit NRW-Wirt-

WILHELM
MAYBACH
SCHULE

Im Zuge der zuriickliegenden vier Veranstal-
tungen hat sich ein namentlich bekannter Teil-
nehmerkreis aus den oben genannten Grup-
pen gebildet, der Ende November eine geson-
derte Einladung per E-Mail erhalten wird.
Interessenten, die erstmalig an einer Berufs-
bildungstagung teilnehmen mdchten, mel-
den sich bitte zeitnah bei Peter Gartner (gae-
rtner@modell-formenbau.eu). Sie erhalten
dann ebenfalls eine detaillierte Einladung. M

schaftsminister Prof. Dr. Andreas Pinkwart in
Diisseldorf vorgestellt worden.

Der Minister hob den personlichen Einsatz,
die Begeisterung und das menschliche Mit-
einander der Ehrenamtstrager im Handwerk
hervor, was er selbst immer wieder bei Ter-
minen im Land erlebt. Zwar ist der mone-
tare Aspekt nur einer unter vielen, um die
Leistung des ehrenamtlichen Engagements
zu beschreiben und zu wiirdigen. Der Autor
der Studie, Dr. Jorg, Thoma betont aber auf
Nachfrage, dass die Schéatzung des Netto-
nutzens zudem sehr vorsichtig sei, da man
fiir die Bewertung mit einem Stundensatz
von 50,82 Euro gerechnet habe. Zudem rich-
tete er den Blick darauf, wo sich Personen
aus dem Ehrenamt mehr Unterstiitzung wiin-
schen, und zwar die handwerksinterne Aner-
kennungskultur sowie die bessere fachliche
Unterstiitzung durch den Ausbau ehrenamts-
relevanter Weiterbildung.

Dr. Rupert Graf Strachwitz, Direktor des
MAECENATA Instituts fiir Philanthropie
und Zivilgesellschaft erweiterte bei der Vor-
stellung der Studie noch den Blick auf das
Ehrenamt. Es gebe nicht etwa eine Zivilge-
sellschaft, weil es eine Demokratie gibt, son-
dern es sei genau umgekehrt. Ein bedeu-
tender Teil des biirgerschaftlichen Engage-
ments spiele sich nicht formell organisiert ab
und darauf miissten sich die groBen Organi-
sationen wie Kirchen, Gewerkschaften, Par-
teien oder Verbande einstellen, so der Poli-
tikwissenschaftler. Man brauche eine starke
Zivilgesellschaft, wenn unsere freiheitliche,
offene Gesellschaft iiberleben soll und dies
lasse sich nicht staatlich verordnen, sondern
sei getragen von Selbstermachtigung und
Selbstorganisation.

Die Studie ist nachzulesen unter: www.whkt.
de/service/publikationen/grundsaetzliches.
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Sieht keinen Nutzen in Mindestvergiitungen fiir
Auszubildende: ZDH-Generalsekretér Holger Schwannecke.
Bild: ZDH / Schiiring

Das deutsche Handwerk lehnt die von
der Bundesregierung geplante Min-
destausbildungsvergiitung ab. Die Fest-
legung einer Untergrenze sei vor al-
lem aufgrund der geografisch struktu-
rellen Unterschiede und der branchen-
individuellen Besonderheiten nicht ge-
eignet, stellt der Zentralverband des
Deutschen Handwerks (ZDH) fest.

PERSONIL

Handwerk stellt sich gegen
Mindestausbildungsvergutungen

+Ausbildungsvergiitung und Lohn diirfen
nicht in einen Topf geworfen und verwech-
selt werden, denn eine Ausbildungsvergiitung
ist kein Lohn oder Gehalt”, stellt ZDH-Gene-
ralsekretar Holger Schwannecke klar. Wah-
rend es beim Lohn oder Gehalt darum gehe,
damit seinen Lebensunterhalt vollstéandig zu
bestreiten, sei eine Aushildungsvergiitung ein
Zuschuss zum Lebensunterhalt wahrend einer
Zeit des Lernens und Erlernens. Dazu komme
dann auch noch das Kindergeld und andere
soziale Frderungen. Azubis seien noch keine
vollwertigen Arbeitskrafte und ihre Lehrjahre
sind vor allem Lernjahre. ,Auch ein Student
bekommt wahrend seiner universitaren Aus-
bildung schlieBlich keine ,Studienvergiitung’,
dafiir hat er aber Vergiinstigen wie zum Bei-
spiel ein Semesterticket. Ein vergleichbares
giinstiges Azubi-Ticket kdnnten wir uns gut
als eine Méglichkeit vorstellen, um Auszubil-
dende finanziell besser zu unterstiitzen”, so
Schwannecke.

Aus des Sicht des Handwerks hat sich (iber
Jahrzehnte bewadhrt, dass die Tarifpartner
Ausbildungsvergiitungen festgelegt haben,

&

1 CH

die dann die Besonderheiten der jeweiligen
Branche, Region und Leistungsfahigkeit der
Betriebe beriicksichtigen. ,Dieses bewahrte
System durch starre gesetzliche Regelungen
zu ersetzen, ist nicht notwendig. Eine gene-
relle starre Untergrenze fiir Ausbildungsver-
giitungen wiirde dieser Vielfalt und den regi-
onalen wie branchentiblichen Besonderheiten
in keiner Weise gerecht”, meint der ZDH-Gene-
ralsekretar. Er fiirchtet, dass staatlich festge-
setzte Mindestausbildungsvergiitungen ins-
besondere kleinere Betriebe {iberfordern und
sich der ein oder andere Betrieb aus der Aus-
bildung zuriickzieht. ,Und das ist angesichts
des Fachkrafte- und Nachwuchsmangels nun
sicherlich nicht wiinschenswert. Wenn ich mir
die Tarife anschaue, so sind diese in den letz-
ten Jahren zum Teil Uberproportional gestie-
gen. Und der Fachkraftemangel wird ohne-
hin dazu fiihren, dass sich derartige Unter-
stiitzungen und auch die Lohne weiter nach
oben entwickeln. Nur: Die Menschen miissen
auch bereit sein, fir die handwerklichen Leis-
tungen, einschlieBlich der Ausbildung, die da
drinsteckt, angemessen zu bezahlen.” |

F O RMLICH

Zum 70. Geburtstag gratulierten Familie,
Freunde, Bekannte und Kollegen am 30. Okto-
ber 2018 Ehrenobermeister Gerd Pruschke
(unser Bild). Der Modellbauermeister aus Dort-
mund engagierte sich vor seinem Abschied in
den Ruhestand (iber viele Jahre in der Berufs-
standsarbeit. Insbesondere als Obermeister
der Modellbauer-Innung Dortmund und Miin-
ster setzte er sich von 2001 bis 2014 aktiv fiir
die Belange seiner Branchenkollegen ein. Der
Bundesverband Modell- und Formenbau wiir-
digte diesen Einsatz mit der Verleihung seiner
hdchsten Auszeichnung, der Goldenen Ehren-
nadel. Als Betriebsinhaberfiihrte Gerd Pruschke
ein klein- und mittelstandisches Unterneh-
men, das sich schwerpunktméaBig mit den Be-
reichen Produktionsmodelle, CAD/CAM-Fer-
tigung, Prototypen- und Werkzeugbau sowie
SpritzgieBen und Kleinserien beschaftigte. ™
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Die Inbetriebnahme einer neuen CNC-Frase nahm Marco Hillebrand, Geschéftsfiih-
rer der Marco Hillebrand Modellbau e.K., Anfang Oktober zum Anlass, an das 30-jéh-
rige Bestehen der Firma zu erinnern. Uber 100 Gaste waren der Einladung ins sauerlan-
dische Menden gefolgt, unter ihnen Mitarbeiter und deren Partner, Kunden und Lieferanten.
In einer kurzen Ansprache erinnerte Marco Hillebrand daran, dass die Unternehmensgriin-
dung unter der Firmierung Modellbau Neuhaus bereits im Jahre 1965 erfolgt war. Zum
1.1.1988 hatte dann sein Vater, Modellbauermeister Herbert Hillebrand, den Betrieb iiber-
nommen. Durch konsequentes Festhalten an den Prinzipien von Kunden- und Qualitats-
orientierung hatte der den Betrieb zu neuer Leistungsfahigkeit gefiihrt, so dass im Jahr
2001 der Neu- und Erweiterungshau bezogen werden konnte. Zum 01.01.2012 iiber-
gab Vater Herbert den Betrieb an Sohn Marco, der ebenfalls Modellbauermeister ist.
Das Unternehmen beschaftigt heute 15 Mitarbeiter, davon zwei Modellbauermeister und elf
Facharbeiter sowie zwei Auszubildende. Mit Unterstiitzung von fiinf CNC-Frasen und zwei
CAD-Arbeitsplatzen fertigen sie komplette Modelleinrichtungen inklusive schlieBfertiger Kern-
kasten, sowie Lehren und Priifvorrichtungen. Dass (iber die Jahre entwickelte Spezialgebiet
der Hillebrand Modellbau ist der Hydraulikguss. Hierfiir produziert der Betrieb GieBereimodelle
speziell auf Kundenanforderung aus allen gangigen Materialien. Marco Hillebrand: , Weil im
Automotive-Bereich erkennbar groBe Veranderungen anstehen, stellen wir uns zunehmend
breiter auf und sind mittler-
weile auch in den Spritzguss-
bereich hineingegangen.”
Hillebrand Modellbau - ein
Traditionsbetrieb mit klaren
Zukunftsperspektiven  mit
Blick auf das 50-jahrige
Jubildum! |

Marco Hillebrand an der neuen
3-Achs CNC-Frdse mit Fahrwegen von
1810mm x 1000mm x 700mm




Wir sind die neuen Chefs im
Handwerk!

Drei junge Modell- und Formenbauer im
handwerk magazin

Kai Kegelmann
(o.1.), Sven
Scheidung
(0.m.) und Jens
Nassal (u.l.) be-
richten (ber ihre
Erfahrungen als
junge
Fiihrungskréfte
im Handwerk

Im Rahmen der Aktion #achsiesindhierderchef der Zeitschrift handwerk magazin
berichten 40 junge Chefinnen und Chefs im Handwerk dariiber, welche Vorurteile
ihnen als jungen Unternehmern begegnen. Mit Kai Kegelmann, Sven Scheidung
und Jens Nassal sind gleich drei Modell- und Formenbauer an der Aktion beteiligt.

Das handwerk magazin hat junge Meiste-
rinnen und Meister, Chefinnen und Chefs,
Nachfolgerinnen und Nachfolger in Hand-
werksunternehmen nach ihren  Erfah-
rungen in diesen Rollen gefragt. Auf einer
eigens dafiir eingerichteten Webseite und
im August-Heft der Print-Ausgabe berich-
ten sie Uber ihre Strategien im Umgang mit
storrischen  Altgesellen, mit skeptischen
Kunden, groBspurigen Handelsvertretern
und misstrauischen Geschéftspartnern. Mit
Kai Kegelmann, Jens Nassal und Sven Schei-
dung sind gleich drei Modell- und Formen-
bauer an der Aktion beteiligt — kein anderes
Gewerk ist unter den 40 Protagonisten star-
ker vertreten.

+Wenn ich bei Industriekunden in den
Besprechungsraum komme, schauen die
Manager oft gespannt auf die Tiir, ob nun
hinter dem Praktikanten noch der Chef rein-
kommt”, beschreibt Kai Kegelmann (30),
Kegelmann Technik GmbH, eine typische
Situation. ,Okay, ich sehe jlinger aus, als ich
bin. Und ich habe nicht den klassischen Kar-
riereweg im Handwerk eingeschlagen, son-
dern Wirtschaftsingenieurwesen studiert.
Aber ich habe schon seit meiner Schulzeit
immer in der Werkstatt mitgearbeitet, ich
kenne mich im Handwerk aus. Mittlerweile
sind wir ein Unternehmen mit 100 Mitar-
beitern, arbeiten fiir internationale Kunden
aus der Industrie. Der Markt hat sich massiv
verandert. Auch als Master statt als Meister
kann ich Chef im Handwerk sein!”

»Wie konntest Du nur Dein Studium abbre-
chen, als Handwerker kannst Du doch keine
Karriere machen?!”, wird dagegen Sven

Scheidung (32), Duisburger Modellfabrik
GmbH, oft gefragt. ,Das Bauingenieur-Stu-
dium war mir zu theoretisch und langweilig.
Ins Handwerk zu wechseln, meine Ausbil-
dung und den Meister zu machen, war die
beste Entscheidung! Mit Anfang 30 bin ich
jetzt Meister, Juniorchef und werde voraus-
sichtlich in einigen Jahren die Verantwor-
tung im Unternehmen als Nachfolger ganz
ibernehmen. Darauf bereite ich mich jetzt
gezielt vor. Im Jungnetzwerk Modell- und
Formenbau, das ich zusammen mit Kai
Kegelmann leite, tausche ich mich auch mit
anderen Nachwuchs-Fiihrungskraften aus.
Da wird dann klar: Die Herausforderungen
sind fiir alle dhnlich. Am Ende muss aber
jeder den Fiihrungsstil finden, der zu ihm
passt.”

.50 geht das aber nicht, dariiber spreche
ich mal mit deinem Chef!”, hat Jens Nas-
sal (33), Modellbau Nassal, kiirzlich in der
Werkstatt zu horen bekommen. ,Als der
Kunde mich spéter im Biiro als Junior-Chef
kennenlernte, war ihm das ganz schon
peinlich. Ich leite das Familienunternehmen
gemeinsam mit meinem Vater und meiner
Schwester, seit ich 27 Jahre alt bin. Meine
Erfahrung: Als Juniorchef ist das Wichtigste,
dass man sich selbst und den anderen klar
macht, dass man Entscheidungen selbst
und als letzte Instanz trifft und dafiir auch
die Verantwortung voll ibernimmt. Wenn
ein Kunde meinen Vater sprechen will, sage
ich: Ich kann lhnen sicher genauso gut wei-
terhelfen. Und das ist auch so. Ich bin der
Chef — damit muss mein Gegeniiber klar-
kommen. |

CAD-/CAM-Software fiir:

¢ die Frasbearbeitung mit
2- bis 5-Achsen

die Dreh- oder Dreh-
Frasbearbeitung

den Werkzeug-, Formen-
& Modellbau

die Blechverarbeitung

das Drahterodieren

vero

Software

CAD-/CAM- & WERKZEUG-
MANAGEMENTLOSUNGEN
FUR DIE FERTIGUNG

Zu den weltweit renommierten
Marken des Unternehmens
gehdren neben Edgecam unter
anderem auch WorkNC, VISI,
Radan, WorkXplore, Designer,
WorkPLAN, FASys, Alphacam,
und Surfcam Traditional.

[ Vero Software GmbH

CAD-/CAM- Schleussnerstrae 90-92
Individual- D-63263 Neu-lsenburg
schulungen in Tel.: 06102 7144 0
Ihrer Néhe!

Fax: 06102 7144 56
info.de@verosoftware.com
www.verosoftware.de
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AMB 2018 setzt neue MaBstabe

Rundum zufriedene Gesichter auf der
diesjahrigen AMB. Ob Aussteller oder
Besucher: Die internationale Ausstel-
lung fiir Metallbearbeitung in Stuttg-
art erfiillte nicht nur alle Erwartungen,
sie brach auch samtliche Rekorde. ,,Mit
1.553 Ausstellern auf nun mehr als
120.000 Brutto-Quadratmetern Aus-
stellungsflache und 91.016 Besuchern
setzt die AMB auf dem Stuttgarter
Messegelande neue MaBstiabe”, ver-
kiindet Ulrich Kromer von Baerle, Spre-
cher der Geschéftsfiihrung.

Nicht nur mit der Besucherzahl, sondern auch
mit der Besucherqualitdt waren Messegesell-
schaft und Aussteller sehr zufrieden. Rund drei
Viertel gaben an, bei Einkaufs- und Beschaf-
fungsentscheidungen beteiligt zu sein und 78
Prozent kamen mit konkreten Kauf- und Inve-
stitionsabsichten zur Messe. Mit 36 Prozent
machte der Maschinenbau den groBten Anteil
der Besucherbranchen aus, mit 12 Prozent

Bilder: Messe Stuttgart
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war der Werkzeug- und Formenbau vertreten.
.Die Resonanz aus der VDW-Mitgliedschaft
hat gezeigt, dass im Inland aber auch im euro-
paischen Markt investiert wird, das spiegelt
sich in der Besucherqualitat der AMB wider.
Gleichzeitig ist das Thema Digitalisierung
in der Produktion immer starker im Fokus.”
So lautet das Fazit von Dr. Wilfried Schéfer,
Geschaftsfiihrer des VDW Verein Deutscher
Werkzeugmaschinenfabriken.  Mit  umati,
einer standardisierten Moglichkeit, Maschi-
nen an vorhandene IT-Strukturen anzubin-
den, treffe man ,den aktuellen Bedarf bei
Anbietern und Kunden; die AMB war fiir uns
der richtige Ort und Zeitpunkt, um umati dem
Markt vorzustellen”.

«Wir sind super zufrieden mit der AMB 2018",
lobt Irene Bader, Direktorin fiir das globale
Marketing bei DMG Mori. Sie schatzt auch
das neue Konzept der AMB mit einer ande-
ren Verteilung auf die Hallen. ,Das ganze
Messegelande hat gebrummt.” Die Fragen
der Messebesucher hatten sich zumeist um
die Schwerpunktthemen des DMG Mori-Mes-
seauftritts gedreht: Digitalisierung, Automa-
tisierung und additive Fertigungsverfahren.
In puncto Digitalisierung wiirden die Messe-
gesprache erheblich konkreter. Und fast die
Halfte der gezeigten Maschinen seien bereits
mit Automatisationslésungen ausgestattet,
ein Trend, der sich nach Baders Uberzeugung
bei der nachsten AMB in zwei Jahren noch
deutlich verstarken werde. Auch die Kombi-
nation additiver Fertigungsverfahren mit der
Zerspanung, die es bei DMG Mori schon seit
vielen Jahre gibt, stieB auf groBes Interesse.
Dr. Dirk Prust, Geschaftsfiihrer Technik und
Sprecher der Geschaftsfiihrung der Index-
Werke, hatte anfangs die Befiirchtung, dass

ﬁ..lr' Metallbearbeitung

die extrem gute Konjunktur manchen poten-
ziellen Besucher aus Zeitmangel abhalten
konnte. ,Das ist Gberhaupt nicht der Fall.”
Seine Erklarung: ,Der Bedarf fiir die Reali-
sierung neuer Projekte ist so groB3, dass man
sich einfach informieren muss.” Diese realen
Bedarfe nehmen offensichtlich auch den
labilen politischen Einflissen einen Grofteil
ihrer Schrecken. Diese konnen auch durchaus
forderlich sein, wie der Index-Chef am Bei-
spiel Verbrennungsmotoren deutlich macht:
.Die strengen Abgasgrenzwerte erfordern
neue Motorengenerationen mit teilweise
zusatzlichen Komponenten wie Turboladern,
fir deren Fertigung neue Maschine gebraucht
werden.”

Interesse an

Werkzeug-Innovationen grof3

»Die Qualitat der Gespréche hat sich im Ver-
gleich zur letzten AMB noch einmal deutlich
gesteigert, wir hatten mehr Entscheider am
Stand”, berichtet Dr. Jochen Kress, Geschafts-
fihrer des Prazisionswerkzeuge-Herstellers
Mapal Dr. Kress in Aalen. Dabei entwickelten
sich die Gesprache in Richtung Gesamtlésung
fir Projekte. Ein zentrales Thema sei auch die
Elektromobilitat gewesen, fiir die Mapal ein
neues, spezielles Frasprogramm entwickelt
habe. ,Dieser Trend wird sich, genau wie die
Vernetzung und Automatisierung, fortsetzen
und auf der nachsten AMB 2020 eine groBe
Rolle spielen.”

Fiir LMT Tools sind Verfiigbarkeit und Pro-
duktivitatssteigerung die zentralen Anforde-
rungen der Messebesucher und Kunden. ,Die
Themen werden mit den neuen Mdglichkeiten
und Technologien weiter vorangetrieben”,
beobachtet Maik Kampchen, Vertriebsleiter
Deutschland fiir LMT Tools. Viele Diskussi-
onen drehten sich auch um die Méglichkeiten
der additiven Fertigung. LMT nutzt sie mittler-
weile selbst fiir seinen neuen Gewinde-Roll-
kopf, einem typischen Serienteil.

JWir sind nach den Messen der letzten
Wochen mit hohen Erwartungen nach Stutt-
gart gekommen, aber sie wurden noch-
mals Ubertroffen”, bilanziert Markus Horn,
Geschaftsfihrer des Prazisionswerkzeuge-
Herstellers Paul Horn. ,Wir haben mehr und
bessere Gesprache auf unserem Stand gehabt
als auf den AMBs davor.” Horn vermutet,
dass dahinter ganz konkrete Projekte stehen.
Viele wollen von dem sehr technologieorien-
tierten Unternehmen bis ins Detail wissen,
wie bestimmte Lésungen funktionieren, um
das Optimum fiir ihre Projekte und Prozesse
herausholen zu kdnnen. Auf besonders groBes
Interesse stoBen dabei neue Technologien
wie das Unrunddrehen, ein dynamisch ein-
stellbarer Scheibenfraser oder das Speed For-
ming, eine Neuinterpretation des bekannten
Hobelns.

Inl:nr-nl'l:innlln Ausstellung



Marke fiir Standard-Schnittstelle gestartet

Auf der AMB Stuttgart stellte Dr. Heinz-Jiirgen Prokop, Vorsitzender des Vereins
Deutscher Werkzeugmaschinenfabriken (VDW), die neue Marke umati vor. Sie soll
der vor einem Jahr gestarteten Brancheninitiative Konnektivitat fiir Industrie 4.0
noch mehr Sichtbarkeit verschaffen. Zudem prasentierte die Initiative erste An-
wendungen fiir die kiinftige Standardschnittstelle. ,,Diese Anwendungen zeigen,
dass die Konnektivitatsinitiative mittlerweile auf stabilen FiiBen steht”, so Pro-
kop. ,,Deshalb wird es nun hdchste Zeit, dem Kind einen Namen zu geben.”

Der Name umati steht fiir universal machine
toolinterface. , Als Marke ist er offen, zukunfts-
fahig und international anschlussfahig”, so der
VDW-Vorsitzende. UndunterderAdresse www.
umati.info lassen sich ab sofort die Projekt-
fortschritte im Internet nachverfolgen. Die
Demoanwendungen, die auf der AMB Stuttg-
art zu sehen waren, erarbeitete ein Kernteam
von acht renommierten Werkzeugmaschinen-
anbietern gemeinsam mit den wichtigsten
deutschen Steuerungsherstellern. Sie haben
innerhalb eines Jahres iiber 100 Parameter
bestimmt, die als Grundlage fiir die Erarbei-
tung der gemeinsamen Schnittstelle dient. Die
Arbeitsgruppe konnte zudem 21 Use Cases fiir
die neue, auf dem offenen Kommunikations-
protokoll OPC UA basierende Standardschnitt-
stelle fiir Werkzeugmaschinen definieren.

Die an der Initiative beteiligten Unternehmen
integrierten einen entsprechend konfigurierten
OPC-Server in ihre jeweilige Maschinensteue-
rungundkonntensich ,danachinkiirzester Zeit
mit dem jeweiligen Kommunikationspartner
verbinden und Daten austauschen”, freut sich
Prokop. Bislang war es eine sehr zeit- und kos-
tenaufwandige Angelegenheit, Maschinen un-
terschiedlicher Hersteller in einer Produktions-
linie miteinander kommunizieren zu lassen.
Zu sehen sind in Stuttgart erste Anbindungen
an unterschiedliche Steuerungen etwa fiir Ver-
tikaldrehmaschinen, Rundtaktmaschinen, Ver-
zahnungsfras- und Schleifmaschine sowie fiir
ein Dreh-Fras-Komplettbearbeitungszentrum.
»Wir wollen mit diesen Anwendungen demon-
strieren, dass mit unserer Ldsung robuste Sys-
teme realisierbar sind, in denen der Datenaus-

FUr jede Anwendung

die optimale Losung

Polyurethane

umati

universal
machine tool
interface

tausch an Werkzeugmaschinen funktioniert”,
erlauterte der VDW-Vorsitzende. , Dariiber hin-
aus wollen wir auch selbst moglichst friihzeitig
praktische Erfahrungen sammeln und aus den
sich ergebenden Herausforderungen lernen.”
Als rein deutsche Arbeitsgruppe gestartet,
war internationale Kooperation von Anfang
an das Ziel der Brancheninitiative. Die Initia-
tive genieBt weltweit groBe Aufmerksamkeit.
So laufen Gesprache zum Beispiel mit dem
US-amerikanischen Schwesterverband AMT,
besonders beziiglich deren offener Schnitt-
stelle MTConnect. Derzeit wird gepriift, inwie-
weit Teile davon in umati tibernommen wer-
den konnen oder langfristig eine Angleichung
beider Standards realisiert werden kann. Auch
Japan, China und Siidkorea signalisierten
bereits Interesse an dem neuen Standard. ,In
Europa berichten wir regelmaBig bei den Tref-
fen des européischen Werkzeugmaschinen-
verbandes Cecimo Uber den Projektfortschritt
und werden interessierte Unternehmen einbe-
ziehen”, teilte Prokop mit.
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Neue Losungen fiir neue
Werkstoffe/Beitrag
zur Digitalisierung

Ein groBer Trend im Bereich Prazisions-
werkzeuge lautet Digitalisierung. Das
spiegelte sich auch auf der Fachmes-
se AMB 2018 wider, wo verschiedene
Rahmenveranstaltungen und dariiber
informierten, wie Unternehmen mithil-
fe aktueller Informationstechnologie
die Potenziale der Digitalisierung nut-
zen kdnnen.

.Die Nachfrage nach neuen Werkzeugkon-
zepten ist nicht trotz, sondern sogar wegen
der aufkommenden Elektromobilitdt gewach-
sen”, erklart Markus Heseding, Geschafts-
flihrer des Branchenverbands Prazisions-

werkzeuge im VDMA Verband Deutscher
Maschinen- und Anlagenbau. ,In der Auto-
mobilindustrie ist neben der Stiickzahlent-
wicklung auch der Wandel zu hocheffizienten
Motoren und Hybridkonzepten ein wesent-
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licher Wachstumstreiber geworden.” Das
bestatigt Reiner Wendt, Verkaufsleiter Siid-
deutschland beim Zerspanungsspezialisten
Paul Horn: Zwar reduziere ,reine Elektromo-
bilitat die zu zerspanenden Bauteile, Hybrid-
antriebe erhdhen den Anteil der zu zerspa-
nenden Bauteile hingegen.”

Andreas Enzenbach, Vice President Marke-
ting and Product Management bei Mapal Dr.
Kress, sieht durch neue Bauteile in vollelektri-
fizierten Fahrzeugen oder solchen mit Hybrid-
antrieb ,neue Herausforderungen fiir die zer-
spanende Industrie; bei der Bearbeitung der
Gehéuse fiir Elektromotoren ist aufgrund der
hohen Drehzahlen hdchste Prazision bei der
Bearbeitung gefordert”.

E-Mobile bendtigen zumindest teilweise auch

Andreas Enzenbach (Fa. Mapal Dr. Kress) sieht
Maschinenanforderungen aufgrund von Drehzahl,
maximalem Werkzeugwechselgewicht, Spindelnach-
giebigkeit und der verbesserten Achs- und Spindel-
dynamik als Griinde fiir den Einsatz von Leichtbau-
werkzeugen sind.

Bild: Mapal

Auf hichste Wirtschaftlichkeit beim Einsatz in
Kleinserien getrimmt: der Tritan-Drill-HSS von Mapal.
Bild: Mapal
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L Wir miissen den
kompletten Bearbei-
tungsprozess
betrachten, denn nur
so lassen sich unné-
tige Aufspannungen
und Riistzeiten
eliminieren”, sagt
Stefan Nitsche, Leiter
Produktmanagement,
Hainbuch

Bild: Hainbuch

andere Komponenten als Fahrzeuge mit Ver-
brennungsmotoren. So wiirden laut Mar-
kus Kannwischer, Leiter Technik und Mit-
glied der Geschéftsleitung bei Paul Horn, bei-
spielsweise hochprazise Steckverbindungen,
neue Getriebekomponenten, Elektromotoren
und Elemente im Bereich der Kiihlung beno-
tigt. Obwohl E-Mobilitat fast schon zwangs-
laufig Leichtbau voraussetzt, glaubt Kannwi-
scher jedoch nicht an einen weiteren Anstieg
des Einsatzes von CFK und GFK. Dafiir hatten
warmumgeformte Stéhle deutlich aufgeholt.
Generell fiihrt der Leichtbau zu einer Vielzahl
von neuen Werkstoffen, die sich wirtschaft-
lich sinnvoll nur mit angepassten Werkzeugen
bearbeiten lassen. Kannwischer nennt Beispie-
le: , DerEinsatzvon Nano-Hartmetallen zur Zer-
spanung von hochwarmfesten Legierungen
oder neue Entwicklungen im Bereich der Be-
schichtungenund der Bearbeitungsverfahren.”
Von solchen Leichtbaukonzepten profitieren
auch Werkzeugmaschinen und Werkzeuge
selbst. So werden Reibwerkzeuge mit langen
Auskragungen schon teilweise mit CFK-Schaf-
ten ausgelegt.

Weitere Methoden, um Werkzeuge abzuspe-
cken, sind der Einsatz von Komponenten aus
Leichtbauwerkstoffen wie Titan, Aluminium
und CFK oder SchweiBkonstruktionen und die
additive Fertigung. Andreas Enzenbach: ,Die
Griinde fiir den Einsatz von Leichtbauwerkzeu-
gen sind Maschinenanforderungen aufgrund
von Drehzahl, maximalem Werkzeugwech-
selgewicht, Spindelnachgiebigkeit und der
verbesserten Achs- und Spindeldynamik. Bei
AuBenreibahlen in Pendelhaltern ist die Mot-
ivation die verbesserte Werkstiickqualitat.”

Werkzeuge und Spannmittel

werden digital

Digitalisierung sieht Dr. Niklas Kramer, Pro-
duct & Industry Segment Director bei Sand-
vik Tooling Deutschland, als Mdglichkeit,
Lunseren Kunden Anwendungswissen direkt
und zielgerichtet zur Verfiigung zu stellen.”
Noch sei jedoch unklar, iiber welche Wege und
Plattformen die Informationen den Kunden
am besten erreichen. Voraussetzung fiir eine
gute Beratung sei in jedem Fall die genaue
Kenntnis des Ausgangszustands; ,kon-
krete Kontextdaten aus der Werkzeugma-
schine sind da ein riesiger Schritt, und je ein-
facher und einheitlicher sie uns zur Verfiigung



stehen, desto groBer der Anwendernutzen”.
Eine wichtige Rolle der Werkzeugspezialisten
bei Digitalisierung und Automatisierung in
der Metallbearbeitung sieht Markus Horn,
Geschéftsfihrer von Paul Horn: ,Wir sehen
den meisten Nutzen in der Digitalisierung von
Werkzeugdaten und der nahtlosen Anbin-

Mehr Produktivitét verspricht Sandvik Coromant
durch seine Technologien, Verfahren und Know-
how.  Bild: Sandvik

dung eines Werkzeuges in die Prozesskette.
Der digitale Zwilling ist die Basis fiir Produk-
tivitdtssteigerungen, wie beispielsweise die
oft nachgefragte Simulation von Dreh- und
Frasprozessen. " Ihren Beitrag leisten auch die
Spannmittelhersteller. , Wir miissen den kom-
pletten Bearbeitungsprozess betrachten, denn

, Wir sehen den meisten Nutzen in der Digitalisierung von Werkzeugdaten
und der nahtlosen Anbindung eines Werkzeuges in die Prozesskette “, sagt
Markus Horn, Geschaftsfiihrer, Paul Horn. , Der digitale Zwilling ist die Basis
fiir Produktivitatssteigerungen, wie beispielsweise die oft nachgefragte
Simulation von Dreh- und Frésprozessen.”

Bild: Michael Pyper

Fiir Markus Kannwischer, Leiter Technik und
Mitglied der Geschéftsleitung bei Paul Horn, fiihrt
der Leichtbau zu einer Vielzahl von neuen Werk-
stoffen, die sich wirtschaftlich sinnvoll nur mit
angepassten Werkzeugen bearbeiten lassen.

Bild: phorn

Innovativer Nutenfréser von Paul Horn: Er bietet
eine stufenlose und anwenderfreundliches Anpas-
sen der Nutbreite.  Bild: phorn / Nico Sauermann

nur so lassen sich unnétige Aufspannungen
und Rustzeiten eliminieren”, ist Stefan Nit-
sche, Leiter Produktmanagement bei Hain-
buch, liberzeugt.

Ein moglicher Weg: das ,intelligente Spann-
mittel”. So lasse sich mit einem entspre-
chenden Spannfutter die Spannkraft, der

.Konkrete Kontextdaten aus der Werkzeugmaschine sind ein riesiger Schritt, und je einfacher und einheitlicher sie uns
zur Verfiigung stehen, desto groBer der Anwendernutzen*, erklért Dr. Niklas Kramer von Sandvik Tooling Deutschland.

Bild: Sandvik
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. Speziell in Europa geht der Trend zu Hightech-Spannmitteln und vernetzten,
vollautomatisierten Losungen, bei denen Spannmittel, Greifsysteme, Magazi-
nierung und Beladesystem eine Einheit bilden”, stellt Unternehmenschef
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Henrik Schunk fest.
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Intelligente Spannmittel wie von Schunk nutzen ihre Position
. Closest to the part”, um Werkzeugmaschinen und (bergeordnete
Datenbanken mit Prozessinformationen zu versorgen.

Spanndurchmesser im Hundertstel-Millime-
ter-Bereich und die Werkstiickanlage elektro-
nisch erfassen und an die Maschinensteue-
rung Ubertragen. ,Um das Spannsystem noch
intelligenter und smarter zu gestalten, sehen
wir die eigenstandige Kompensation inner-
halb des Spannmittels durch Aktorik.” Damit
lieBen sich dann beispielsweise sogar Rund-

il

heitsfehler des Werkstiicks im Bereich der
Werkstiickspannung intelligent ausgleichen.

Ein weiterer groBer Spannmittelhersteller ist
Schunk. Henrik Schunk, geschaftsfiihrender
Gesellschafter und CEO des Unternehmens,
sieht speziell in Europa den ,Trend zu High-
tech-Spannmitteln und vernetzten, vollauto-
matisierten Losungen, bei denen Spannmittel,

Professor Eberhard Abele zu den neuesten

Werkzeugentwicklungen

Die deutsche Werkzeugmaschinenindustrie lebt vor allem von Hightech-Pro-
dukten. Sie bewegen sie an physikalischen Grenzen, weitere Verbesserungen sind
oft mit groBen Aufwand verbunden. Schneller zum Ziel kommt man oft durch Ver-
besserungen des Gesamtprozesses. Zu den neuesten Entwicklungen duBert sich
im Interview Professor Eberhard Abele, Leiter des Instituts fiir Produktionsma-
nagement, Technologie und Werkzeugmaschinen (PTW) der TU Darmstadt.

Professor Abele, Werkzeug-
maschinen bewegen sich oft am Limit des
physikalisch Machbaren. Wo lasst sich noch
etwas herausholen?

In der Tat sind moderne Werkzeugma-
schinen auf der Mechanikseite oft bis an die
Grenzen ausgereizt. Potenzial besteht immer
noch im Planungsprozess und der Prozes-
sauslegung. Was in der Auswahl des Ferti-
gungsverfahrens und gegebenenfalls auch in
der Programmierung des Maschinenablaufes
Uibersehen wird, kann nicht mehr durch eine
schnellere Antriebsregelung kompensiert wer-
den.

Welchen Beitrag kann da
eine Automatisierung leisten?

Insbesondere in der Mittelserienferti-
gung bietet sich durch Automatisierung noch
Potenzial. Sie sollte aber nie Selbstzweck sein,
sondern letztlich der Verbesserung der Wett-
bewerbsposition dienen. Eine starre und auf
ein spezifisches Produktportfolio zugeschnit-
tene Automatisierung ist in der Praxis oftmals
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nicht rentabel, da die Amortisationszeiten
die zugesagte Produktionszeit bei Zulieferern
iberschreiten. Gefragt ist insofern eine flexi-
ble und auch bei Veranderung des Produktes
wiederverwendbare Automatisierung. Vor
diesem Hintergrund ist die Zufiihrung groBe-
rer Werkstiicke aus der Kiste mit einem Indus-
trieroboter und Bildverarbeitung, der ,Griff in
die Kiste', jetzt auch fiir komplexe Schmiede-
und Gussteile einsatzfahig.

Wie kann die Peripherie der
Werkzeugmaschine zur Verbesserung der
Energieeffizienz beitragen?

Die groBen Potenziale fiir eine Verbes-
serung der Energieeffizienz sind bei moder-
nen Werkzeugmaschinen realisiert. Fir die
Zukunft sehen wir insbesondere noch Potenzi-
ale durch eine thermische Vernetzung von ver-
schiedenen Produktionsmaschinen, beispiels-
weise durch das Nutzen der Abwarme aus der
Spindel fiir das Vorheizen des Wassers einer
Reinigungsanlage. Einen groBen Einfluss fiir
die Energieeffizienz hat aber auch die Takt-
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Greifsysteme, Magazinierung und Beladesy-
stem eine Einheit bilden”. Bei Digitalisierung
und Vernetzung spielten die Spannmittel und
Greifer aufgrund ihrer exponierten Position
,Closest to the part’ eine besondere Rolle: , Sie
ermoglichen eine Flexibilisierung der Prozesse
sowie eine permanente Prozessiiberwachung
und -optimierung.”

N

. Gefragt ist eine flexible und auch bei Verénderung des
Produktes wiederverwendbare Automatisierung “, meint
PTW-Leiter Professor Eberhard Abele.

Bild: Lichtbildatelier Eva Speith

zeit, einfach aufgrund der Tatsache, dass jede
Werkzeugmaschine einen hohen fixen Ener-
gieverbrauch hat, unabhangig von den Tech-
nologieparametern.

Wie fligen sich Peripherie-
und Automatisierungskomponenten in Digita-
lisierung und Vernetzung ein?

Plattformen zur Anbindung von Werk-
zeugmaschinen an (ibergeordnete ERP- Sys-
teme sind gerade bei verschiedenen Anbie-
tern im Aufbau. Diese Plattformen werden
in Verbindung mit den gesteigerten Moglich-
keiten heutiger Low-Cost-Sensoren im Bereich
der Predict Maintenance und der gesam-
ten Wartung von Werkzeugmaschinen neue
Geschaftsmodelle ermoglichen.

Bilder: Schunk
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Losungen fiir
aktuelle Produktions-
fragestellungen

Einen deutlichen Zuwachs, sowohl bei
den Ausstellern als auch bei der Aus-
stellungsflache, verzeichnet in diesem
Jahr die Formnext. Die Messe fiir Addi-
tive Manufacturing und moderne Fer-
tigungsverfahren vom 13. bis 16. No-
vember in Frankfurt am Main hat das
Ausstellungsspektrum entlang der re-
levanten Prozessketten weiter aus-
gebaut. Verstarkt wurde wichtige Be-
reiche wie Software, Material, Pre- und
Postprocessing (z.B. fiir Pulverentfer-
nung, Oberflichenbearbeitung oder
Warmebehandlung).

Den internationalen Charakter der Formnext
unterstreicht der Normungssummit am 14.
November 2018 mit dem Titel ,, AM Standards
Forum®. Dieser wird von der Formnext in Koo-
peration mit dem U.S. Commercial Service und
inZusammenarbeitmitdeutschenundamerika-
nischen Partnern veranstaltet. Auf dem Sum-
mit werden aktuelle Entwicklungen fiir die
Standards der Additiven Fertigung prasentiert
und auch im Hinblick auf spezielle Industrie-
bereiche néher diskutiert. Zu den Teilnehmern
des Summits zahlen hochrangige Vertreter
aus der Politik, von fiihrenden internationa-
len Unternehmen und Normungsinstitutionen.

Materialise NV, ein fithrender Anbieter
von 3D-Druck-Software und -Lésun-
gen, hat neue Software-Produkte vor-
gestellt, die im Metall-3D-Druck weite-
re Verbesserungen und damit Wettbe-
werbsvorteile ermdglichen. Zu sehen
waren auBBerdem erste Showcases, die
Materialise mit seinen HP Multi Jet Fu-
sion-Druckern produziert. Dariiber hi-
naus wurden innovative, kosteneffizi-
ente Kundenanwendungen aus Metall
gezeigt, die mit der Materialise Magics
3D Print Suite im Metallkompetenz-
Zentrum in Bremen entwickelt wurden.

Zu den Innovationen im Software-Bereich
zahlt die Software ,Materialise Inspector”.
Mit dem Kontroll-Tool kénnen Anwender die
Bilddaten des Druckprozesses effizient ana-
lysieren und so optimale Druckergebnisse
sicherstellen. Materialise Inspector kann {iber
4.000 Bilder pro Minute verarbeiten, was die
Big-Data-Analyse im Nachgang zum Produk-
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Frankfurt am Main, 13.-16.11.2018

Parallel zur Messe wird erneut ein hochwer-
tiges Konferenzprogramm vom Content Part-
ner TCT organisiert und bringt Vordenker der
AM-Branche mit Anwendern aus der Indus-
trie zusammen. Da junge Talente fiir die Bran-
che von besonderem Interesse sind, wird die
Formnext diese erneut ins Rampenlicht stel-
len. Die Start-up Challenge ist bereits als wich-
tiger Wettbewerb fiir vielversprechende junge
Unternehmen etabliert. Die Sieger 2018 wer-
den auf der Formnext pramiert und auf der
gleichnamigen Flache vertreten sein. Daneben
wird der internationale Ideenwettbewerb pur-
mundus challenge im Rahmen der Formnext
2018 unter dem Motto ,3D-Druck riistet uns
fiir die Zukunft” veranstaltet und zeichnet kre-
ative Unternehmen aus. Die Ideenschmiede
der Formnext wird komplettiert durch junge
Unternehmen, die sich auf der vom Bundesmi-
nisterium fiir Wirtschaft und Energie (BMWi)

tionsprozess einfacher und effizienter macht.
Das Produkt zielt darauf ab, ein Gamechanger
bei der Qualitatskontrolle zu werden.

Eine Software-Neuheit ist dariiber hinaus die
Losung ,Magics Print Metal”, die Maschi-
nenherstellern den Zugang zum Metalldruck
erleichtern wird. Die einfach zu bedienende
Software kombiniert eine grundlegende, kom-
plette Datenvorbereitung mit einer direkten
Job-Datei-Generierung. Metallmaschinen-Her-
steller konnen die Losung auf ihre Produkte
zuschneiden lassen. Das
Ergebnis ist ein schlanker,
optimierter 3D-Druck-Pro-
zess. Magics Print Metal
erganzt die bewahrte,
hochentwickelte Materia-
lise 3D Print Suite, die
weiterhin die Komplettl6-
sung der Wahl fiir an-
spruchsvolle Anwendun-
gen ist. Das neue 3D-
Nestmodul der Robot

Bild: Mesago/Thomas Klerx

geforderten Flache prasentieren. Welche kon-
kreten Vorteile sich durch Additive Fertigung
in der Industrie und im Maschinenbau erzielen
lassen, zeigt die User-Case-Area Ready4in-
dustry. Diese wird durch die Arbeitsgemein-
schaft AM im VDMA, dem ideellen Trager der
Formnext, ausgerichtet.

Die im Vorjahr erfolgreich gestartete Platt-
form AM4U wird 2018 fortgefiihrt und bie-
tet Karriereméglichkeiten, Weiterbildung und
personliche Kontakte rund um die Additive
Fertigung. Das vielfaltige Programm umfasst
unter anderem eine Internationale Koopera-
tionshorse, einen Karrieretag sowie die Semi-
narreihe Discover3Dprinting. Diese richtet sich
an mittelstandische Unternehmen, die in die
Additive Fertigung einsteigen mochten, und
wird in Kooperation mit ACAM Aachen Center
for Additive Manufacturing, einem Fraunhofer
Spin-Off, veranstaltet.

5.1-Software automatisiert die verschachtelte
Positionierung mehrerer Bauteile in einem
definierten Bereich. Das spart Material, Zeit
und Kosten. Fiir Designer wird zudem die
aktuelle Materialise 3-matic 12-Version inte-
ressant sein, mit der sie CAD-Designs auf
neue Weise beeinflussen und optimieren kén-
nen. Zudem akzeptiert die Software jetzt eine
groBere Zahl an FEA-Dateiformaten, um noch
bessere Leichtbaustrukturen zu generieren
und Nutzern Zeit und Geld zu sparen.

Materialise Atos Raumfahrt Titaneinsatz
Bild: Materialise
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Umwielt
Bundesamt

Die 3D-Drucktechnik weckt groBe Er-
wartungen — nicht zuletzt auch in Be-
zug auf Umweltentlastungen durch
die Einsparung von Ressourcen. Der
Trendbericht ,,Die Zukunft im Blick: 3D-
Druck” von adelphi und dem Institut
fiir Innovation und Technik analysiert
vier Wochen vor der Internationalen
Funkausstellung (IFA) Chancen, aber
auch die Risiken der neuen Technik.

Die Internationale Funkausstellung hat es
in den vergangenen Jahren immer wieder
gezeigt: Der 3D-Druck (additive Fertigung)
entwickelt sich dynamisch. Viele sehen in der
Zukunftstechnologie bereits den ersten Schritt
hin zu einer neuen industriellen Revolution.
Begriindet wird dies mit den Charakteristika
des Produktionsverfahrens: Designfreiheit und
die Mdglichkeit, Produkte schnell, einfach und
individuell angepasst herzustellen.

Die aktuelle Studie ,Die Zukunft im Blick:
3D-Druck”, die adelphi und das Institut fir
Innovation und Technik fiir das Umweltbun-
desamt (UBA) verfasst haben, identifiziert
sowohl umweltbezogene Chancen als auch
Herausforderungen. Zu den Chancen zahlt
insbesondere der Beitrag zur Ressourceneffi-
zienz — unter anderem durch Materialeinspa-
rungen, den Druck von Prototypen und den
Einsatz fiir den Leichtbau. Herausforderungen,
die durch den gemeinsamen Austausch der
Akteure weiter angegangen werden sollten,
umfassen beispielsweise die Verringerung des
Energiebedarfs einzelner Drucker, um so die
Okobilanz weiter zu verbessern.

Walter Kahlenborn, ~Geschéftsfiihrer von
adelphi, erldutert: ,Neben der Betrachtung
aktueller Chancen und Risiken muss es auch

darum gehen, den Blick weit in die Zukunft zu
richten. Durch die additive Fertigung werden
potenziell beliebige Akteure zu Produzenten
und die Produktion kann relativ standortun-
abhangig erfolgen. Diese Veranderungen gilt
es auch aus umweltpolitischer Sicht in den
Blick zu nehmen, um unter veranderten Pro-
duktionsverhéltnissen die Produktverantwor-
tung weiter sicherzustellen und gleichzeitig
die vielen Chancen zu nutzen, die sich aus der
neuen Designfreiheit ergeben, wie beispiels-
weise Umweltentlastungen bei der Anwen-
dung additiver Fertigung in Kombination mit
Bionik.” Die Fachbetreuerin der Studie im Um-
weltbundesamt Sylvia Veenhoff erklart: ,Das
UBA versteht sich als ein Friihwarnsystem,
das neue aufkommende Technologien wie
den 3D-Druck auf mdgliche zukiinftige Beein-
trachtigungen des Menschen und der Umwelt

friihzeitig untersucht, praktikable Losungen
vorschlagt und Chancen dieser Technologien
auf die Umwelt zu nutzen weiB."

Als Fazit erlautert Stephan Richter vom Insti-
tut fiir Innovation und Technik: ,Die Okobi-
lanz 3D-gedruckter Objekte ist verfahrensab-
hangig und wird von unterschiedlichen Fak-
toren beeinflusst. Insbesondere durch die
Moglichkeit, ein struktur- bzw. funktionsop-
timiertes Design umzusetzen, ergeben sich
Ressourceneinsparungen in der Lebensphase
der gedruckten Objekte. Wenn die Potenzi-
ale des 3D-Drucks optimal genutzt wiirden,
kénnte dieser bei der Transformation des bis-
herigen Wirtschaftssystems hin zu einer nach-
haltigen Kreislaufwirtschaft (im engl. circular
economy) eine wichtige Rolle spielen.”

Download der Studie
,Die Zukunft im Blick: 3D-Druck
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EOS M 300 Serie fiir die digitale industrielle Produktion mittels AM

EOS, der weltweit fiihrende Technolo-
gieanbieter fiir den industriellen 3D-
DruckvonMetallenundPolymeren,und
der Technologiekonzern Siemens set-
zen ihre enge Zusammenarbeit fort,
um Technologie und Einsatz der additi-
ven Fertigung weiter voranzutreiben.

EOS erweitert sein Portfolio bewahrter Sys-
teme fir die additive Fertigung mit Metall-
werkstoffen um die Serie EOS M 300. Die
Losung ist eine automatisierbare, zukunfts-
weisende Plattform, die konfigurierbar, ska-
lierbar und sicher ist. Dafiir setzt EOS auch
auf die Steuerungs- und Antriebskompo-
nenten aus dem umfassenden Totally Inte-
grated Automation (TIA) Portfolio von Sie-
mens. Dazu Alfons Eiterer, Head of System
Engineering EOS: ,EOS legt bei seinen Neu-
entwicklungen starken Fokus auf hohe Qua-
litdit und Zuverlassigkeit bei gleichzeitiger
Zukunftsfahigkeit. Aus diesem Grund haben
wir uns flir Steuerungstechnik von Siemens
fiir unsere neue EOS M 300 Serie entschie-
den. Bei Siemens konnen wir auf bewahrte
technische Komponenten zuriickgreifen und
sind bestens auf zukiinftige Anforderungen
vorbereitet.”

Mit EOS als strategischem Partner auf dem
Gebiet des industriellen 3D-Drucks hat Sie-
mens nicht nur das System EQS M 300 mit
Komponenten ausgestattet, sondern auch
das EOS P 500 System fiir den industriellen
3D-Druck mit Polymerwerkstoffen im indus-
triellen MaBstab.

EOSPRINT Treiber fiir die Integration
in Siemens NX 12

EOSPRINT 2 ist ein intuitives, offenes und
produktives CAM-Tool, mit dem Unterneh-
men ihre CAD-Daten fiir EOS-Systeme vor-
bereiten konnen. Siemens NX 12 ist eine
komplette end-to-end-Lésung, die alle
wesentlichen Schritte von Konstruktion iiber

4-2018 modell + form

Topologieoptimierung und Prozesssimula-
tion bis zur Vorbereitung des Bauauftrags in
einer Bedienoberflache vereint. Jetzt steht
ein EOSPRINT-Treiber fiir das AM-Modul von
Siemens NX 12 zur Verfiigung. Damit sind die
Funktionen von EOSPRINT 2 nahtlos in das
Siemens-Software NX Fixed Plane (Powder
Bed) AM Modul eingebunden.

Diese Anbindung ist ein wichtiges Element
der von Siemens im Bereich der additiven
Fertigung angebotenen Komplettlésung und
bietet einen integrierten und eng verzahnten
AM-Prozess vom Design bis zum finalen
3D-Druck auf EOS-Systemen. Damit profi-
tieren Ingenieure von einem schnellen und
durchgéangigen Workflow von der Produkti-
dee bis zum 3D-gedruckten Bauteil.

EOS P 500 wird Teil des Siemens Addi-
tive Manufacturing Experience Center
Siemens erweitert sein Additive Manufactu-
ring Experience Center (AMEC) in Erlangen
um das System EOS P 500. Das AMEC bie-

(TITeT g
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tet einen Gesamtiiberblick und gewéhrt tiefe
Einblicke in die verschiedenen industriellen
AM-Technologien und Informationen Uber
die anspruchsvollen Anforderungen, die die
Industrie an Konstruktion, Simulation und
Produktion in der additiven Fertigung stellt.
Das Center bietet auBerdem ein interaktives
Erleben einer nahtlos integrierten AM-Pro-
zesskette und der dafiir relevanten Siemens-
Produkte.

+Eine rasche Industrialisierung der additi-ven
Fertigung kann nur durch eine enge Zusam-
menarbeit zwischen Experten aus den Berei-
chenSoftware, AutomatisierungundAntriebs-
technik sowie dem Bereich industrieller
3D-Druck zum Tragen kommen, wie es bei
Siemens und EOS der Fall ist. Wir sind daher
stolz darauf, mit EOS die néchste Stufe in der
Industrialisierung zu nehmen, mit der wir die
additive Fertigung aus der Prototyping-Phase
in die industrielle Serienfertigung iiberfiihren
wollen”, erklart Dr. Karsten Heuser, VP Addi-
tive Manufacturing, Siemens AG.

EOSPRINT 2 ist ein intuitives, offenes und produktives CAM-Tool, das nun in Siemens NX 12 integrierbar ist. ~ Bilder: EOS
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Filippos Tzanetos, wissenschaftlicher Mitarbeiter am fraun-
hofer IPT: ,Am Computer sehen wir uns die lokalen Stellen
der Konstruktion mit der gré3ten Nachgiebigkeit im Detail
an, um die Ursachen zu ermitteln.”  Bild: Fraunhofer IPT

Die Aachener gehen beim Optimieren von
Konstruktionen (iblicherweise ganzheitlich
vor. Das heiBt: Die Konstruktion der gesam-
ten Maschine steht im Blickfeld der Wissen-
schaftler, also auch die Entwicklung wich-
tiger Antriebselemente der Werkzeugma-
schine. Aktuell untersuchen die Aachener
Forscher gemeinsam mit einem Werkzeug-
maschinenhersteller aus Magdeburg, wie
sich eine neuartige Maschinenkomponente
fir senkrechte Bewegungen (Z-Achse) aus
Kohlefaserverbundkunststoff (CFK) in einer
Werkzeugmaschine verhalt und wie sich der
Z-Schlitten optimieren lasst.

»Mit der Entwicklung des CFK-Schlittens
starteten wir 2013, erzahlt Christoph Tisch-
mann, Niederlassungsleiter der MAP Werk-
zeugmaschinen GmbH aus Magdeburg. , Wir
verfiigen bereits Gber viel Erfahrung mit
Linear- und Rundachsen, etwa zum Bearbei-
ten von Aluminium. Doch fiir hochfeste Werk-
stoffe wie die Titanlegierung Inconel besit-
zen sie nicht die nétige Antriebsleistung.”
Daher entschied sich MAP zur Entwicklung
einer Werkzeugmaschine mit sehr starken
Antrieben: So kommen nun 55- und 72-Kilo-
watt-Spindeln (Drehmoment 210 bzw. 273
Newtonmeter im S1- bzw. S6-Betrieb) zum
Einsatz, die deutlich schwerer und gré-
Ber ausfallen. ,Um bei der Dynamik keine
Abstriche zu machen, suchten wir nach einer
Mdglichkeit, das groBere Gewicht zu kom-
pensieren”, erklart Tisch-mann. ,Daher ent-
schieden wir uns fiir die CFK-Variante.” Zum
Vergleich: Vorher arbeitete die Werkzeugma-
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Das Fraunhofer IPT untersucht, wie sich eine Maschinenkomponente fiir senkrechte Bewegungen (Z-Achse) aus Kohlefaserver-
bund-kunststoff (CFK) in einer neuen Werkzeugmaschine verhélt und wie sich der Z-Schlitten optimieren lésst.

Bild: Fraunhofer IPT

Mehr Dynamik mit Vitamin C(FK)

Hochstfeste Werkstoffe sind nicht nur im Flugzeug- und Automobilbau, sondern auch im Maschinenbau sehr beliebt, weil
sie oft vergleichsweise leicht und zugleich sehr stabil sind. Werkzeugmaschinen stoBen jedoch beim Zerspanen dieser Ma-
terialien nicht selten an ihre physikalischen Grenzen. Abhilfe bieten Maschinenstrukturteile aus leichten Faserverbund-
werkstoffen. Welche schwierigen Klippen dabei zu bewaltigen sind, zeigt der Einblick in ein noch nicht abgeschlossenes
Forschungsprojekt des Aachener Fraunhofer-Instituts fiir Produktionstechnologie IPT.

schine in der Z-Achse mit Spindeln mit einer
Leistung von 28 bis 36 Kilowatt.

Es handelt sich also in etwa um eine Ver-
doppelung der Antriebsleistung. Gleichzeitig
sinkt durch den Einsatz von CFK die Masse
gegenliber einer aus Stahl hergestellten
Achse um rund 60 Prozent. , Wir wollen aber
kein bestimmtes Zielgewicht erreichen, son-
dern streben ein optimales Verhaltnis zwi-
schen Gewicht und Steifigkeit an”, erklart
der wissenschaftliche Mitarbeiter Filippos
Tzanetos vom Fraunhofer IPT.

Denn es stellt sich die Frage, wie sich der
Wechsel von einem Stahlfiihrungsschlitten
zu einer CFK-Konstruktion mit einem rund
doppelt so schweren Antrieb auf die Gesamt-
konstruktion auswirkt. Das Fraunhofer IPT
hat dazu die thermischen und dynamischen
Reaktionen der gesamten Maschine auf den
Z-Fuhrungsschlitten analysiert. , DieMaschine
wurde auf Herz und Nieren geprift”, berich-
tet Tischmann. ,Anhand dieser Messungen
entstanden mehrere Losungsansatze, um die
Konstruktion zu verbessern.”

Gesamte Konstruktion wird an neuen
Werkstoff angepasst

Weil sich Werkstoffe nicht einfach eins zu
eins ersetzen lassen, gilt es, die Konstruktion
an das neue Material anzupassen. Hier hat
sich in der Praxis die so genannten Finite-Ele-
mente-Simulation bewahrt. , Wir sehen uns
im Detail auf dem Computer die lokalen Stel-
len der Konstruktion mit der groBten Nach-
giebigkeit an, um die Ursachen zu ermit-

teln”, erklart Tzanetos. ,AnschlieBend ver-
suchen wir, einige bisherige Komponenten
durch Bauteile aus Aluminium oder CFK zu
ersetzen oder das dynamische Verhalten an
bestimmten kritischen Stellen durch Verstei-
fungen oder Rippen zu verbessern.”

Die Arbeit mit CFK ist fiir Konstrukteure eine
besondere Herausforderung, denn der Werk-
stoff verhalt sich anisotrop: Laut Definition
beschreibt die Anisotropie die Richtungsab-
hangigkeit einer Eigenschaft oder eines Vor-
gangs. Das heiBt, bei Faserwerkstoffen hangt
die Steifigkeit oder Festigkeit von der Rich-
tung der Fasern ab. Ein CFK-Bauteil verhalt
sich jedoch beim Simulieren anders als in der
Wirklichkeit. Tzanetos nennt die Details fiir
Fachleute: ,Die Aussagekraft der Simulation
wird mit der Unsicherheitsfortpflanzung nach
DIN 1SO 21748:2014-05 geschatzt. Die Unsi-
cherheit der Parameter des Modells hat einen
gewissen Einfluss auf die Unsicherheit der
Ausgangsvariablen des Modells. Dieser wird
mit der Monte Carlo-Simulation errechnet.”

Hilfestellung erhalt das Fraunhofer-Institut
bei derartigen Projekten oft von anderen
Instituten oder Spinn-offs, doch in diesem
Fall fanden die Wissenschaftler Unterstiit-
zung im eigenen Haus. ,In unserem Institut
gibt es die Abteilung fiir Faserverbund- und
Lasersystemtechnik”, berichtet Tzanetos.
.Diese Abteilung hat iiber viele Jahre hin-
weg Kompetenzen im Bereich der Auslegung
von Werkzeugmaschinenkomponenten aus
Faserverbundkunststoffen (FVK) aufgebaut
und steht uns bei der Projektbearbeitung



Christoph Tischmann, Niederlassungsleiter der MAP
Werkzeugmaschinen GmbH: ,,Um bei der Dynamik keine
Abstriche machen zu miissen, suchten wir nach einer Még-
lichkeit, das gréBere Gewicht durch eine CFK-Variante zu
kompensieren.”  Bild: MAP

durch vorhandenes Simulations-Know-how
fur Faserverbundbauteilauslegung tatkraftig
zur Seite.”

Kompetenzen zu biindeln, sichert

den Erfolg

Eine derartige Unterstiitzung ist fir die
Losung von Fragestellungen im Bereich der
Verwendung von FVK-Komponenten im
Maschinen- und Anlagenbau unumgang-
lich, da diese Werkstoffe aufgrund ihrer
anisotropen Eigenschaften hier eher sel-
ten Anwendung finden. ,Bislang besteht
diese vornehme Zuriickhaltung gegeniiber
des FVK-Einsatzes, weil anders als bei kon-
ventionellen Werkstoffen nicht auf existie-
rende Konstruktions- und Auslegungsstan-
dards zuriickgegriffen und daher nicht ohne

PARTNER OF
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milling solutions

weiteres eine Vorhersage getroffen werden
kann, wie sich ein FVK-Bauteil im Zusam-
menspiel mit der restlichen Maschinenstruk-
tur dynamisch verhalt”, erklart der Aachener
Wissenschaftler. ,Fehler entstehen, wenn
ein Bauteil zum Beispiel nur auf die Steifig-
keit in eine Achsrichtung ausgelegt wird,
jedoch die Steifigkeit in den weiteren Achs-
richtungen unberiicksichtigt bleibt. Wenn
wir aber mit Simulationstools sowohl FVK-
Komponente als auch die Werkzeugmaschi-
nendynamik fein aufeinander abstimmen,
kann nichts schiefgehen. Zur Lésung der Pro-
blemstellung werden daher die notwendigen
Kompetenzen innerhalb dieses Projekts in
unserem Hause vereint.”

Lasern statt Kleben
Kritisch ist auch das Verbinden von CFK mit
Metallen. Bisher kam hier ein Klebeverfah-
ren zum Einsatz, das allerdings laut Tzanetos
vier Nachteile aufweist:

Aktuell auf Lager

uvm.

@ 5-Achs Portalfrdsmaschinen
@ Zimmermann konventionell i
® Holzbearbeitungsmaschinen allgemein
@ Styropor Frasmaschinen und -equipment

FZ15/40, Frizi, FZ1, FZ3S,
SZ1/2/3/4, PS, 0Z, Bandsagen

Stahlersatz: Der
Einsatz von CFK
senkt die Masse
der Z-Achse um
60 Prozent.
Bild: MAP

1. Die CFK-Flache muss mechanisch bearbei-
tet werden. Dies fiihrt zu Unstetigkeit und
Schwachung der CFK-Eigenschaften.

2. Es garantiert nur eine niedrige Festigkeit
(pro Fuge: 10 bis 40 Megapascal).

3. Es hangt stark ab von den Umgebungs-
bedingungen (z. B. Temperatur, Verunrei-
nigungen, Spane, Kihlschmierstoff).

4. Geklebte Verbindungen besitzen eine nie-
drige VerschleiBfestigkeit.

Alle diese Nachteile behebt ein Laserverfah-

ren. Doch nicht nur die Verbindungstechnik

sieht der MAP-Niederlassungsleiter als pro-
blematisch an. ,,Um die exakten Positionier-
und Wiederholgenauigkeiten der Maschine
auch bei hoher Dynamik zu gewabhrleisten,
schaben wir u.a. die Auflagen der Linearfiih-
rungen manuell ab”, sagt Tischmann. ,Es ist
fir uns nun eine enorme Herausforderung,
das auch bei CFK hinzubekommen.”
Von Nikolaus Fecht
Gelsenkirchen

Gebrauchtmaschinen fiir den Modell- und Formenbau

Gerne machen wir Ihnen ein
Angebot fiir Ihre gebrauchten
Maschinen oder Werkstattein-
richtung.

Standig aktualisierte Angebote [ _|
unter www.styrotec.com

. STYROTEC

Frasen mit Leidenschaft.
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Automatisierung im
Prototypenbau

Wie sich Prototypen prozesssicher simulieren

und bearbeiten lassen

Die meisten Prototypenbauer dhneln noch eher einem Manufakturbetrieb. Bei
LosgroBe 1 wundert es nicht, dass der Automatisierungsgrad gering ist. Wie es
auch anders geht, zeigt die PS Prototypenschmiede aus Leinfelden-Echterdingen
bei Stuttgart: das noch junge 8-Mitarbeiter-Unternehmen hat alle Prozesse stan-
dardisiert und hochautomatisiert. Flexible Mikron 5-Achsen-Simultanfraszentren
von GF Machining und das CAD/CAM von Tebis bilden die Basis fiir einen reibungs-

losen Durchlauf bei LosgréBe 1.

Die Starke der Fertigungsspezialisten aus Lein-
felden-Echterdingen liegt in der breiten Kom-
petenz, um A- und B-Muster bis zum Serien-
backup mit kurzen Reaktionszeiten herzustel-
len. Dabei steht immer die Qualitat im Fokus,
sodass selbst die sonst bei Prototypen oft
tiblichen Qualitatsschwankungen wegfallen.
Die meisten Bauteile werden als Vollfrasteile
aus Halbzeug oder als Aluminium Sandgus-
steile realisiert, maglichst in einer Aufspan-
nung. Die Bandbreite an Halbzeugen aus Alu-
miniumguss oder auch Kunststoff erfordert ein
breites Fertigungs-Know-how. Die hochdyna-
mischen Maschinen konnen das Spannungs-
verhéltnis bei der Gussbearbeitung relativ gut
ausgleichen. ,Wir benétigten Maschinen, die
die Spannung des Gusses trotz Highspeed-
Bearbeitung ausgleichen und noch hochpra-
zise arbeiten- mit den Mikron 5-Achsen-Simul-
tanfraszentren von GF Machining haben wir
den passenden Lieferanten gefunden”, so Rolf
Hadicke, Geschaftsfiihrer der PS Prototypen-
schmiede.

Im Monat werden zwischen 20 bis 30 Auf-
trage (ber die drei Mikron-Bearbeitungszen-
tren durchgeschleust: von A-Mustern in Los-
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groBe 1 bis zu kleineren Anlaufserien mit 200
Stiick. Liefertreue ist dabei das A und O fiir
den Prototypenbauer. Bei Vorserienteilen etwa
komplexen Geh&usen aus Sandguss oder klei-
neren Baugruppen kann sich die Bearbeitung
von BatchgroBen wie 150 Stiick auch schon
einmal Uber ein bis zwei Monate hinziehen.
.Der Vorteil fir die Kunden ist ganz klar: Wir
sind extrem schnell in den A-Mustern, und wir
transferieren das Wissen von den A-Mustern in
die B-Muster, das heilt der Kunde fangt nicht
mit den B-Mustern bei null an.

Maschinenstillstande reduziert

Der Prototypenbau hat sich in den letzten Jah-
ren grundlegend geandert, moderne Anwen-
dungsprogramme haben auch hier langst Ein-
zug gehalten. Bei modernen CNC-Maschinen
sorgen die NC-Programme fiir eine maschinen-
nahe Bearbeitung. Mark Gras, einer der bei-
den Geschéftsfiihrer der Prototypenschmiede
und staatlich gepriifter Techniker, erinnert sich
noch gut an seine Lehr- und Anfangsjahre bei
einem Formenbauer: ,Im Formenbau werden
die Prozesse deutlich mehr standardisiert, im
Prototypensektor ist eher klassisch ein Mann
an einer Maschine.” Um neben den Proto-
typen in LosgroBe 1 auch kleinere Anlaufserien
auf dem begrenzenden Maschinenpark durch-
schleusen zu konnen, mussten Prozesse stan-
dardisiert und automatisiert werden.

Da Maschinenstillstande immer auf Kosten der
Manpower mit Uberstunden und Zusatzschich-
ten gehen, suchten Mark Gras und Rolf Hadi-
cke dringend eine neue Ldsung. Sie entschie-
den sich fiir Tebis, das ein Hauptaugenmerk auf
standardisierte Prozesse legt. Mark Gras dazu:
,Eine Tasche oder ein Loch frasen, konnen sie
alle. Damit wir bei Stiickzahl 1 mit der Maschi-
nenkapazitdt hinkamen, hatten wir damals im
Formenbau strikt standardisiert — Programme
und Werkzeuge", so Mark Gras. Als er dann in
den Prototypenbau wechselte, nutzte er auch
hier die Chance zur Automatisierung, um bei
Maschinenausfall oder im Krankheitsfall nicht
in Zeitnot zu geraten. Seine Idee: ,Ich wollte
mit einem automatisierten Pallettenwechsler,
Nullpunktspannsystem und einer Roboterzelle
den Faktor Mensch ,runtersetzen”, was sich
zwar relativ simpel anhért, uns dann aber doch
vor etliche Herausforderungen stellte.”

Digitale Daten sind das A und O

Seit 2015 kommt bei dem Prototypenbauer
Tebis zum Einsatz. Ein Pluspunkt zugunsten
von Tebis war der hohe Digitalisierungsgrad.
Dain jlingster Zeit die Restauration alter Autos
einen Boom erfahrt, fertigt die Prototypen-
schmiede zunehmend auch Retroteile. Es gibt
jedoch kaum noch Daten von den Oldtimern,
dann heiBt es, das Bauteil abschrauben, ver-
messen, digitalisieren und manuell ins CAD-
Programm einzupflegen.

Alle Arbeitspldtze sind an ein Prozessleit-
system angeschlossen. Fertigungsauftrage
samt Zeichnung gehen online an die Maschi-
nensteuerung (Heidenhain). Damit auch der
Maschinenraum mit samtlichen Verfahrwegen
in die Kollisionsbetrachtung einflieBen kann,
sind die Mikron-Fraszentren von Tebis digita-

It's Greenteam-Time: Fiir das Rennteam der Uni Stuttgart fréste der Prototypenbauer die Radltréger aus einer Aluminiumlegierung.



lisiert worden und die Simulatoren angepasst.
Und auch die Werkzeugstrategie ist so simpel
wie effizient: wenig Lieferanten und méglichst
alle rund 200 Komplettwerkzeuge als festes
Set montiert zu belassen. 45 Standardwerk-
zeuge bleiben permanent auf der Maschine,
und die restlichen 155 bleiben als Quasi-Stan-
dardset fest zusammengebaut. ,Damit sparen
wir uns nicht nur die Zeit fiir den Zusammen-
bau der Komponenten, deren Demontage und
beim erneuten Zusammenbauen das Vermes-
sen, sondern bauen auch keine Komponenten
falsch zusammen”, erklart Mark Gras das Prin-
zip. Damit die Werkzeugdaten in Tebis verwen-
det werden konnen, |adt er sie zu einem GroB-
teil bei den Werkzeugherstellern herunter,
bearbeitet sie manuell nach und baut die Kom-
ponenten im CAD/CAM fiir die Fertigungssimu-
lation zusammen. So halt sich trotz der hohen
Fertigungsvarianz an Prototypen der Anteil an
Komplettwerkzeugen in Grenzen. ,Wir haben
relativ wenige Lieferanten, bei denen wir uns

SPANEX GmbH

Automatisch mit Nullspannsystem gewechselt: Der Prototypenbauer setzt als einer der wenigen in der Branche auf

eine Roboterzelle mit Palettenwechsler fiir die Bauteilzufiihrung.

auf Werkzeugqualitdt und Schnittdaten ver-
lassen konnen. Trotzdem hinterlegen wir
unsere eigenen Schnittparameter fiir Ferti-
gungsart, Material usw. in der Datenbank des
CAM und simulieren nicht Dummie-Daten.”
Die CAD/CAM-Lasung hat sich inzwischen fiir
die Prototypenschmiede zu einer Art Wissens-
datenbank entwickelt, in der sich das Know-
how der Programmierer und Maschinenbe-
diener befindet. ,Wir wollten méglichst den
gesamten Fertigungsprozess simulieren, bevor
wir mit einem NC-Programm auf das Bearbei-
tungszentrum gehen”, erklart Geschaftsfiihrer
Rolf Hadicke das Vorgehen. In Tebis laufen die
Faden zusammen, dort flieBt das Wissen jedes
einzelnen ein. ,Wir haben das CAM-System
stark automatisiert, die Prozesse optimiert und
viele Standards geschaffen, sodass wir immer
gleichwertige Qualitét erhalten und das Maxi-
mum herausholen konnen”, erganzt Mark
Gras. ,Aus meiner Sicht sind wir auf einem
sehr hohen Automatisierungsstand.”

Luft-, Energie- und Umwelttechnik

Entstauben Fordern «

Keine Angst vor Industrie 4.0

Heute bleibt niemand mehr an der Maschine
und wartet. Die in der Programmierung
erzeugten und simulierten Programme wer-
den auf das Bearbeitungszentrum einge-
spielt. Sobald der Roboter die Palette aus dem
Magazin nimmt und in die Maschine einfiihrt,
werden mittels Chip die Programmdaten ein-
gelesen und verkniipft.

Der gesamte Bearbeitungsprozess lauft voll-
automatisch durch. ,Unsere Maschinen- und
Werkzeuglieferanten wie auch Tebis haben
uns bestétigt, dass sie keinen Prototypen-
bauer mit einem solch hohen Automations-
grad kennen”, erwahnt Mark Gras nicht ganz
ohne Stolz. Rolf H&dicke restimiert: ,Wir
sind heute schon so weit automatisiert, dass
uns die Anforderungen einer digitalen Fer-
tigung nach Industrie 4.0 keine gréBeren
Kopfschmerzen mehr bereiten — vieles davon
machen wir ja bereits seit der Unternehmens-
grindung.” |

SPANEX

Lackieren =

Zerkleinern =

Bauteile =

Steuern =

SPANEX GmbH

Otto-Brenner-Strale 6
D-37170 Uslar

Tel. +49 (0) 5571 304-0
Fax +49 (0) 5571 304-111
info@spaenex.de
www.spaenex.de
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Neue
VISI-Version
2018R2
vorgestellt

Die MECADAT AG hat die neue Versi-
on VISI 2018R2 vorgestellt. ,,Bei VISI
2018R2 lag der Entwicklungsschwer-
punkt auf innovativen Funktionen fiir
den Spritzgusswerkzeugkonstrukteur.
Des Weiteren wurde das Arbeiten
mit Koordinaten und Arbeitsebenen
durch Regler und Symbole noch intu-
itiver gestaltet”, erlautert MECADAT-
Vorstand Ralph Schmitt.

Bei den allgemeinen Neuerungen im Benut-
zerinterface kann nun die Optik des Inter-
faces liber voreingestellte Schema schnell
abgeandert werden: Vom klassischen Look
tiber dunkel bis hin zu einer hellen Ein-
stellung, die einen sehr guten Kontrast
der Icons und Meniis gewahrleistet und
fir 4K-Monitore bestens geeignet ist. Das
Waéhlen von identischen Faces wurde in VISI
2018R2 neu entwickelt. So kann man nun
liber dieses Icon mit verschiedenen geomet-
rischen Bedingungen Wande rasch auswéh-
len — egal in welcher Funktion. Das System
erkennt auf Platten automatisch Taschen
auf gleicher Z-Hohe oder samtliche Boh-
rungen eines bestimmten Durchmessers.
Auch das Editieren aller identischen Ver-
rundungen ist nun mit einem Mausklick
moglich. Ebenfalls {iberarbeitet wurde der
Schnappschussmanager. Zur Dokumenta-
tion von Schnappschiissen kann nun vollau-
tomatisch Uber selbstdefinierbare Vorlagen
mit Excel oder Powerpoint zum Beispiel ein
automatisierter Werkzeugbericht erstellt
werden.

In Version 2018R2 erhielten die VISI-Model-
liertechniken — speziell das direkte Model-
lieren — zahlreiche Verbesserungen und
Neuentwicklungen. Ein Highlight bei der
direkten Modellierung stellt die neu ent-
wickelte Funktion zum Editieren der Kor-
perflache dar. Sie erganzt Funktionen wie
+Korperflache bewegen” und schafft kom-
plett neue Freiheiten beim nachtraglichen
Andern von Bauteilen. Dies betrifft spezi-
ell Teile mit Freiformflachen, Formschragen
und Radien.

Besonders die Funktionen des Formenbau-
moduls wurden stark erweitert und ver-
bessert. Hier kommt der direkte Entwick-
lungseinfluss der MECADAT AG und ihrer
Kunden zum Tragen. So ist nun eine verein-
fachte Fillsimulation in das Modul Mould
integriert worden. Damit kann auch ein
Werkzeugkonstrukteur das Fiillverhalten
fir seine Konstruktion — beispielsweise das
balancierte Fiillen oder Lufteinschliisse —
bewerten. Und zwar ohne Softwaremehr-
kosten und ohne einen Rheologieingenieur
bemiihen zu missen.

4-2018 modell + form

P ity Ty W
sS4l T8GR0 tiwEa

e

Vereinfachte Fiillsimulation in VISI 2018R2

A EELL LI LTAS
Drugsgzi) wl==pa== =

Mg T

A —
PR E=NE BFLRASFAFABTRSED

W 0 R ke T R

Ein erneuerter Spiegelbefehl spart extreme Zeit bei der Frésbearbeitung.  Bilder: Mecadat

Durchgéngige Funktionalitat

VISI 2018R2 bietet zudem einen komplett
neu entwickelten Werkzeugaufbau. Das
neue Mould Tool Design ersetzt das alte
Mould Tool. Es basiert auf der schon in Pro-
gress bewahrten Assembly-NG Technolo-
gie. Damit sind die Restriktionen des alten
Mould Tools aufgehoben und das nachtrag-
liche Editieren und Andern des Werkzeug-
aufbaus ist stark verbessert worden. Eine
weitere Neuheit sind die in samtlichen Plat-
ten bereits vorhandenen Bohrungen, die
nun nicht mehr erst durch Normalienkavi-
taten entstehen. Damit sind alle Bohrungs-
abmessungen oder die Abhebeecken abso-
lut exakt dargestellt.

Ein Highlight der neuen Version ist die neue
Editiertechnik an einem in Arbeit befind-
lichen oder fast fertigen Werkzeug. Die
Assembly-NG Technik steuert automatisch
die GroBenanderung der Plattengeometrie
an bereits konstruktiv bearbeiteten Platten.
Im Tool Design konnen Abmessungen und
Plattenstarken beliebig gedndert werden.
Bei der Frasbearbeitung beinhaltet die
neue Version nun einen komplett erneu-
erten Spiegelbefehl fiir Werkzeugwege. Die
wichtigste und meist geforderte Verbesse-

rung ist dabei die Maoglichkeit der Beibe-
haltung der Schnittrichtung bei jeder belie-
bigen Frasoperation. Die neue Funktiona-
litat erlaubt das Erzeugen einer Kopie des
aktuellen Projekts und das Spiegeln aller im
Projekt beinhalteten Frasstrategien. Alle 5-,
3- und 2-Achsbedingungen werden dabei
neu berechnet, bezogen auf die gespiegelte
Z-Achsenausrichtung. Der groBte Nutzen
dieser neuen Technik ist die extreme Zeiter-
sparnis vor allem bei gespiegelten Bautei-
len und Werkzeugen, die den normalen und
spiegelbildlichen Artikel beinhalten. |

An- und Verkauf
gebrauchter Modellbaumaschinen

Fritz Ernst Maschinenhandel e. K.
In der Liethe 1, 58730 Frondenberg/Ruhr
Telefon 023 78/8 90 15 10
Maschinenhandel.fritz-ernst@t-online.de

Alle Maschinen finden Sie unter:
www.fritz-ernst.de
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4" DerEinstieg zum Aufstieg

Neue kompakte und thermosymmetrische

o~ Portalfrasmaschine von Zimmermann

%

Bild: F. Zimmermann

Premiere auf der AMB: Modell- Formen- und Werkzeugbauer erhalten mit der

ZIMMERMANY

L7

neuentwickelten FZU eine duBerst kompakte Universalmaschine mit einer hohen Preis-Leistungs-Dichte.

Die Anforderungen, die Modell-, Werkzeug-
und Formenbauer erfiillen missen, nehmen
stetig zu — das gilt insbesondere bei Auftra-
gen aus der Automobilindustrie: Die Ober-
flachen der Bauteile miissen nahezu perfekt
sein, die Genauigkeiten immer héher. Dazu
kommt die Geschwindigkeit, mit der Her-
steller neue Modelle oder Varianten auf den
Markt bringen. Konnten Modell-, Werkzeug-
und Formenbauer friiher auf lange Sicht pla-
nen, mussen sie heute wesentlich rascher
auf Anfragen reagieren kénnen. Als Partner
der Anwender hat die F. Zimmermann GmbH

eine flexible 5-Achs-Portalfrasmaschine ent-
wickelt, die mit einem Gewicht von 35 Ton-
nen, einer Lange von 3.500, einer Breite von
7.500 und einer Hohe von knapp 5.000 Mil-
limetern gewichtsoptimiert und besonders
platzsparend ist. Als ,Hakenmaschine” aus-
gefiihrt, kann Zimmermann die kompakte
FZU im eigenen Haus aufbauen und sie per
Lkw oder Schiff zu den Kunden transportie-
ren — ohne sie demontieren zu miissen. Am
Bestimmungsort ist sie nach kurzer Zeit ein-
satzbereit. Anwender profitieren von einer
schnell verfiigharen Anlage mit fundament-

Auf der AMB 2018 in Stuttgart prasen-
tierte F. Zimmermann dem Fachpubli-
kum zum ersten Mal die neue FZU. Die
5-Achs-Portalfrasmaschine ist extrem
kompaktund arbeitet dank des thermo-
symmetrischen Aufbaus sehr genau.
Bearbeiten lassen sich inshesondere
Kunststoffe, Ureol und Aluminium. Mo-
dell-, Werkzeug- und Formenbauer er-
halteneinflexiblesEinsteigermodell mit
einer hohen Preis-Leistungs-Dichte.

losen Aufstellmdglichkeiten. Fiir ihre GroBe
erreicht die Portalmaschine zudem einen
beachtlichen Arbeitsbereich.

Das Grundgestell besteht aus einer durch-
gangigen Konstruktion, die eine U-Form bil-
det. Darauf sitzt ein thermosymmetrisches
Portal: Frasspindel, Fiihrungen und andere
genauigkeitsbestimmende Bauteile sind so
angeordnet, dass ihre Erwdrmung keinen
Einfluss auf die Bearbeitungsqualitdt hat.
Der mittig geflihrte Z-Schlitten hat einen
achteckigen Querschnitt. Das macht ihn
besonders stabil. |

Scannen, Tasten und Tracken

Mobiler 3D-Scanner ATOS Compact Scan bietet
breites Anwendungsspektrum

32

Mitdem ATOS Compact Scan ermdglicht
GOM produzierenden Unternehmen ei-
nen preisgiinstigen Einstieg in die mobi-
le 3D-Messtechnik. Dank skalierbarem
Messfeld und integrierter Tast- und Tra-
cking-Funktionalitat passt sich der op-
tische Scanner ideal an die Herausfor-
derungen der jeweiligen Messaufgabe
an und ist zugleich einfach handhabbar
und flexibel einsetzbar. Neben der be-
kannten 5-Megapixel-Variante ist das
System ab sofort auch mit einer Aufl6-
sung von 12 Megapixeln erhaltlich.

Dermobile3D-Scanner ATOS CompactScanvon
GOM istdie Losung fiir die vollflachige Vor-Ort-
Digitalisierung von Bauteilen, Werkzeugen und
Anlagen im Fertigungsbereich. Das Scanning-
System lasst sich inklusive Stativ, Drehtisch
und weiterem Zubehor in einem kompakten
Koffer verstauen und kann einfach zum Mess-
objekt transportiert werden. So kénnen Qua-
litatsdaten direkt in der laufenden Produktion
erfasst werden, z. B. an der Fertigungslinie.
Die Messung an Ort und Stelle spart nicht nur
den Transportaufwand zum Messraum, son-
dern beschleunigt auch die Fehlererkennung
und damit die Optimierung der Fertigungs-
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und Maschinenparameter. Der ATOS Com-
pact Scan liefert selbst bei storendem Umge-
bungslicht prazise, riickverfolgbare 3D-Ober-
fachendaten und erzeugt dank angebundener
Auswertesoftware einfach zu interpretierende
Geometrieinformationen, u.a. fiir Soll-Ist-Ver-
gleiche und Form- und Lageanalysen.

Die Erfassung der Oberflachengeometrien
erfolgt mithilfe des Streifenprojektionsverfah-
rens (ber das Stereokamerasystem des Scan-
ners. Je nach GroBe des Messobjekts kann
der Anwender Uber austauschbare Objektive

die GroBe des Messfeldes verandern und sein
System entsprechend der Messaufgabe ein-
richten. Fiir Anwendungen, die eine beson-
ders hohe Datendichte erfordern, bietet GOM
den Kompaktscanner ab sofort auch mit einer
Auflésung von 12 (statt der (iblichen 5) Mega-
pixeln an. Die hohere Auflésung sorgt fiir eine
noch detailliertere Darstellung von Oberfla-
chenstrukturen und Pragungen.

Miissen verdeckte Messpunkte erfasst werden,
z. B. Bohrungen, tiefe Taschen oder Objekthe-
reicheinbeengtenUmgebungen, kommtergan-
zend der optisch getrackte GOM Taster zum
Einsatz. Zudem kann der ATOS Compact Scan
auch zur Echtzeitmessung von Bewegungen
und Abweichungen eingesetzt werden (soge-
nanntes Live Tracking). Auf diese Weise ist
eine gezielte Positionierung von Bauteilen
entsprechend der CAD-Daten moglich. |

Bild: GOM



Neue Retrofit-Controller-Linie fiir Koordinaten-

messgerate

RC-Linie verldngert die
Nutzungsdauer der mei-
sten installierten KMG

Hexagon Manufacturing Intelligence
erweitert seine RC-Linie von Retrofit-
Controllern. Diese reduzieren durch ei-
ne Verlangerung der Nutzungsdauer
der meisten marktiiblichen Koordina-
tenmessgerate (KMG) jeden Alters das
Risiko von Maschinenausfallen auf ein
Minimum. Die RC-Linie erhalt die Lei-
stungsfahigkeit von Geraten mit ver-
alteten oder nicht-aufriistbaren Con-
trollern und gestattet dariiber hinaus
deren Aufriistung mit den neuesten
KMG-Sensoren sowie der aktuellsten
KMG-Software.

Die Retrofit-Controller RC241 und RC4K er-
ganzen das Angebot des bereits erfolgreichen
RC1 und vervollstandigen so die RC-Produktli-
nie. Kunden bekommen hiermit eine umfas-
sende Losung fir die Nachriistung ihrer KMG
sowohl aktueller als auch nicht mehr aktiver
Anbieter zur Verfiigung gestellt. Dank der revo-
lutiondren RTune-Technologie verbindet sich

- |

jeder der Controller automatisch mit jedem be-
liebigen KMG. Zudem tragen die Control-
ler der RC-Linie mit einem breiten Spektrum
an Ausgangsspannungen den individuellen
Leistungsanforderungen der Kunden Rech-
nung und gewahrleisten umfassende Kompa-
tibilitat mit den auf neuen Hexagon-KMG mit
DC-Controllern installierten Softwareprogram-
men und Sensoren. Vor, wahrend und nach
dem Einbau unterstiitzt ein globales Netzwerk
qualifizierter Service-Teams den Anwender.
.Das Betreiben veralteter Technik birgt hohe
Risiken, da mdgliche Maschinenausfélle
schwerwiegende Auswirkungen auf die Pro-
duktivitdthabenkonnen. Die KMG-Komponen-
ten vieler installierter Gerate, beispielsweise
Controller, gehen dem Ende ihrer Nutzungs-

=

dauer entgegen, oder wurden von Herstellern
gefertigt, die nicht langer am Markt vertre-
ten sind”, erklart Dario Tessarollo, General
Manager Global Aftermarket Business bei
Hexagon Manufacturing Intelligence. ,Dank
der RC-Linie von Hexagon kénnen nun nicht
nur Stillstandzeiten minimiert werden. Durch
die Wiederherstellung der urspriinglichen Lei-
stungsfahigkeit ihres KMG profitieren unsere
Kunden dartiber hinaus von einer verlanger-
ten Nutzungsdauer des Gerats sowie einer
verbesserten Investitionsrentabilitat.”

Die RC-Linie — bestehend aus RC241, RC1
und RC4K — ist ab sofort weltweit bestellbar.
Umfassende Informationen erhalten Interes-
sierte bei den ortlichen Hexagon-Niederlas-
sungen und Handlern. |

LIENOW

Modellbaubedarf fiir den Holz-, Metall-, KoRillen- und Werkzeugbau

Diibel:

Messwerkzeuge:

Schlitzdiisen:
Fraswerkzeuge:
Metallfréser:
Modellraspeln:

Kunststoffe: Epoxide, Polyurethane, Silikone, Blockmaterialien, PU-Stylingmaterialien,
Klebstoffe, Fiillstoffe, Pasten und Spachtel
s ¥ LN .
Wir liefern alle ‘ﬂ_ﬂ% Metallerzeugnisse und Spanner!

Modellschriften:

Aus Kunststoff, Messing, WeiBmetall

Modelldiibel, Scheibendiibel aus Messing, Holz- & Metall-Meisterdiibel =
Messschieber, TiefenmaBe, Stahl-StabmaBstabe in verschiedenen
SchwindmaBen, Hohenmess- und AnreiBgerate mit SchwindmaBen

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

DICK-Raspeln, Turboraspeln, Turbofraser, Riffelfeilen, Riffelraspeln,

Prézisionsfeilen, Fraserfeilen

Steinbacher StraBe 38 - 61476 Kronberg/Oberhdchstadt - Tel.: 06173/61196 - Fax: 06173/61052 - Mail: info@alfred-lienow.de
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Fraszeit

halbieren

Schruppen und Schlich-
ten von Blockmaterial
ohne Werkzeugwechsel

Wie kann die Fraszeit eines 1:4-Automo-
bilmodells von sechs auf drei Stunden
reduziertwerden?MitdemPU-Halbzeug
RAKUTOOL CC-6010 von RAMPF Tooling
Solutions, dem neuen Fraswerkzeug
BlockBuster von Hufschmied, der Fras-
maschine ENDURA 704 von Fooke und
CAD/CAM-Software von Tebis.

Ausgangspunkt ist das zu verarbeitende Mate-
rial. Die fugenlose, feine Oberflache von RAKU
TOOL Close Contour Casting CC-6010 ist ein-
fach und schnell frasbar. Das Halbzeug mit
einer Dichte von 0,8 g/cm3 weist eine hohe
Dimensionsstabilitat auf und wird als dreidi-
mensionaler GieBling ohne Klebefugen ausge-
liefert, der bereits nahe an der Kontur vergos-
sen ist. ,Somit werden die Fraszeit nochmals
deutlich verkiirzt sowie Material eingespart
und weniger Abfall produziert”, weiB Marcus
Vohrer, Technikumsleiter bei RAMPF Tooling
Solutions. Der blockmaterialdhnliche Werk-
stoff wird im Modellbau vor allem in Model-
len, Cubing-Modellen und Datenkontroll-
Modellen eingesetzt.

Wahrend fiir das Frasen komplexer Formen
bisher mehrere Arbeitsschritte nétig waren
und unterschiedliche Werkzeuge eingesetzt
werden mussten, reduziert sich die Anzahl mit
dem neuen BlockBuster der Firma Hufschmied
auf nur noch ein Werkzeug. Denn Schruppen
und Schlichten erfolgen in einem Arbeitsgang
ohne Werkzeugwechsel. Fiir die Zerspanung
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Schruppen und Schlichten erfolgen ohne Werkzeugwechsel in einem Arbeitsgang.  Bild: Hufschmied

des Werkstoffs sind geringe Schnittkrafte
notig, um selbst komplexe 3D-Strukturen und
diinnwandige Stege am Werkstiick zu frasen.
Die Bearbeitung ist anspruchsvoll, die Formen
haben zum Teil sehr tiefe Kavitaten, bei denen
sehr viel Material entfernt werden muss. Eine
der groBten Herausforderungen an die Bran-
che ist die Steigerung der Produktivitat und
die Reduzierung der Maschinenstunden pro
Bauteil — bei hochsten Qualitatsanspriichen.
Damit steigen auch die Anforderungen an das
eingesetzte Werkzeug, sehr enge Toleranzen
miissen garantiert sein.

.Die Geometrie beugt durch die Wechselwir-
kung der Schneiden Abplatzungen vor und
ermdglicht sehr hohe Tiefenzustellungen®,
erklart Heiko Simonis, Business Development
von Hufschmied Zerspanungssysteme GmbH.
+Ein hohes Zeitspanvolumen und zugleich
eine Schlichtoberflache in der kleinsten Kavi-
tat — das war der Ansatz fiir die Entwicklung

des BlockBusters.” Alle Geometrien sind fiir
das Blockmaterial optimiert. Lieferbar ist der
BlockBuster mit groBen Durchmessern von bis
zu 25 mm und Langen von bis zu 300 mm. Wei-
tere Beschleunigung erféhrt der Frasprozess
durch die 5-Achs-Frasmaschine ENDURA 704
von Fooke sowie der CAD/CAM-Prozesssteue-
rungssoftware von Tebis. Wie im Zusammen-
spiel das 1:4-Automobilmodell in Rekordzeit
gefrast wird zeigen anschaulich zwei Videos
bei YouTube unter https://youtu.be/YIXsuz-
Cf5E8 und https://youtu.be/8IT_Oj5GXWS8. M

Johannes Lochner informiert sich iiber RAKU TOOL
Materialien fiir Composites-Anwendungen

Mit iber 150 Stundenkilometer durch
den Eiskanal — da miissen Mensch und
Material perfekt funktionieren und auf-
einander abgestimmt sein. Wahrend
die Sportler eine kraftige Muskulatur,
herausragende Auge-Hand-Koordina-
tion und gehorige Portion Mut bené-
tigen, miissen die Schlitten ultraleicht
und zugleich extrem stabil sein.

Reger Austausch zum Thema Composites in Grafenberg
(v.I.n.r.): RAMPF-Griinder Rudolf Rampf, Jochen Reiff
(Geschéftsfiihrer RAMPF Tooling Solutions), Matthias
Rampf (Geschéftsfiihrender Gesellschafter RAMPF
Holding), Bob-Profi Johannes Lochner, Michael Rampf
(Geschéftsfiihrender Gesellschafter RAMPF Holding)
und Marcus Vohrer (Leiter Technikum RAMPF Tooling
Solutions).  Bild: Rampf

Folglich wird bei deren Konstruktion auf Leicht-
baumaterialien wie faserverstarkte Kunststoffe
gesetzt, fiir deren Verarbeitung RAMPF Tooling
Solutions eine umfassende Produktpalette an
Fliissig-, Pasten- und Blockmaterialien der Mar-
keRAKUTOOLanbietet. DavonkonntesichBob-
pilot Johannes Lochner bei seinem Besuch in
Grafenberg (iberzeugen. Zusammen mit Ver-
tretern des Bob-Club Stuttgart Solitude infor-
mierte sich der mehrfache Welt- und Europa-
meister (iber die von RAMPF angebotenen Ma-
terialiensowiedieunterschiedlichenFertigungs-
verfahren. Unter anderem wurden den Besu-
chernClose ContourCastingsundClose Contour
PastenfiirDirekt-Toolingsowie Epoxidsyste-me
fiir Resin-Infusion vorgestellt. RAMPF wiinscht
Johannes Lochner und seinem Team eine er-
folgreiche Wintersportsaison 2018/19. |
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OPEN MIND verbessert
CAD/CAM-Performance-Paket

hyperMILL MAXX Machining - Software fiir den
besseren Werkzeugeinsatz

Hochstleistungen in der Zerspanung sind immer das Ergebnis eines perfekten
Zusammenspiels mehrerer Komponenten, wie das CAM-System, die Werkzeug-
maschine und das Werkzeug. Dies gilt in besonderem MaBe fiir das Performance-
Paket hyperMILL MAXX Machining. Das Modul der CAD/CAM-Suite hyperMILL
bietet spezielle Bearbeitungsstrategien, um die Madglichkeiten der Bearbei-
tungszentren und ihrer Werkzeuge maximal auszuschépfen. Zugleich sind die
ausgekliigelten Bearbeitungsmethoden duBerst werkzeugschonend.

Trochoidale Werkzeugbahnen sorgen fiir einen extrem schnellen Materialabtrag. ~ Bilder: Open Mind

Beim Schruppen bietet das Paket leistungs-
starke 2D, 3D und 5-Achs-High-Performance-
Cutting-Strategien (HPC). Entlang trochoi-
daler Werkzeugbahnen wird im Gleichlauf
gearbeitet, Vollschnitte und abrupte Rich-
tungswechsel werden vermieden - das
macht die Bearbeitung sehr werkzeugscho-
nend. Es werden keine teuren Spezial- oder
Sonderwerkzeuge bendtigt. Mit handelsiib-
lichen Schaft-, Radius- und Wendeplattenfra-

sern erreicht man ein hohes Spanvolumen bei
zugleich langen Standzeiten. In der Anwen-
dung des 5-Achs-helikalen Bohrens kdnnen
auch nicht (iber Mitte schneidende Fréser zum
Offnen groBer Kavitaten ohne Vorbohren ver-
wendet werden. Sogar harte Werkstoffe wie
Edelstahle, Titan oder Bauteile aus Nickelba-
sislegierungen konnen mit dieser Methode
mit Standardwerkzeugen schnell und effektiv
bearbeitet werden.

5-Achs-tangentiales Ebenenschlichten fiir ein hocheffizientes
Schlichten mit modernen konischen Tonnenfrasern

Werkzeugtrend mitgestaltet

Immer mehr Werkzeughersteller nehmen Para-
bel-oderKreissegmentfraserinihrPortfolioauf.
OPEN MIND hat gemeinsam mit einem Herstel-
ler diesen Trend mitgestaltet: das 5-Achs-tan-
gentialeEbenschlichtenmitkonischemTonnen-
fraseristdie perfekte Anwendung des hochleis-
tungsfahigen Werkzeugs. Gegeniiber konven-
tionellen Verfahren konnen konische Tonnen-
fraser mit dieser hyperMILL MAXX Machining
Strategiebiszu90ProzentBearbeitungszeitein-
sparen—weil die groBen Kriimmungsradien der
Fraser bei gleicher Oberflachenqualitat we-
sentlich gréBere Bahnabsténde erlauben.
Ausblick: OPEN MIND hat bereits angekiindigt,
dass hyperMILL MAXX Machining in der kom-
menden Version 2019.1 nach Schruppen, Boh-
renund Schlichtenauch Drehen unterstitzt. Die
Bearbeitung erfolgt dabei in Zick-Zack-Bewe-
gungenmithoherenVorschubwertenalsbeikon-
ventionellen Methoden. Eine bessere Schnitt-
aufteilung in engen Bereichen sorgt fiir langere
Werkzeugstandzeiten. Eine weitere Verbesse-
rung wird das 3D-optimierte Schruppen sein.
HPC-Schruppen kann dann in Verbindung mit
dem Restmaterialschruppen in einer Strategie
optimal genutztwerden. Im Bereichder5-Achs-
Tangentialbearbeitung ist eine neue Eckenver-
rundung geplant. Die Funktion soll eine ein-
fache Programmierung von Radien an Flachen-
begrenzungen gewahrleisten. Optimierte Ver-
schleifzyklen sorgen dabei fiir nahtlose Uber-
gange und beste Oberflachengiiten. |

Strategische Partnerschaft mit CERTA

Automatisiertes Messen von Werkstticken

Bild: Certa
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Die OPEN MIND Technologies AG und CERTA Systems GmbH intensivieren ihre Zusammen-
arbeitundschlieBeneinestrategischePartnerschaft. DieZusammenarbeithatdasZiel, denPro-
zessimWerkzeug-undFormenbaubeiderElektroden-und Werkstiickfertigungzuoptimieren.
Durchdienahtlose Integration von QMeasure von CERTA in hyperMILL und hyperCAD-S kon-
nen Messpunkte und Toleranzen direkt in der gewohnten CAD/CAM-Umgebung definiert
werden. Das entsprechende NC-Programm fiir die Messmaschine wird automatisch von
CERTA generiert und inklusive aller Daten direkt zur Messmaschine iibertragen.

Elektroden oder Werkstiicke, die mittels moderner RFID-Technologie einem Auftrag zuge-
ordnet sind, werden an der Messmaschine automatisch erkannt, der Messvorgang wird
automatisiert ausgefiihrt und dokumentiert. In Abhangigkeit vom Messergebnis werden
Elektroden bzw. Werkstiicke entweder gesperrt oder fiir den nachsten Arbeitsgang freige-
geben. Auch hier flieBen die Daten naht- und papierlos. Somit wird die Durchlaufzeit nach-
haltig reduziert und magliche Fehlerquellen durch manuelle Eingaben eliminiert.
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® GieRereibedarf
e Modellbaubedarf
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_ ZIMMERMANN
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Was auch immer Sie suchen, bei uns werden Sie es finden!
...oder Wir finden es fitr Sie!

Wir bauen auf ein zentrales Wertesystem:

e Kundenorientierung & Kundenzufriedenheit
® |[nnovation

e Teamfahigkeit

e Tradition (Familienunternehmen)
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Dynamisch mischen mit allen uiblichen
Dispensern

Neuer Kartuschenmischer-Aufsatz
punktet mit vielen Anschlussadaptern

Der neue Kartuschen-
mischeraufsatz LC-DCM
. . von Tartler verfiigt iiber
. -, einen universellen Anschluss
E . fiir zahlreiche marktiibliche
Kartuschensysteme. Davon
profitieren vor allem
Kleinmengen-Anwender.

Vor knapp zwei Jahren prasentierte der Dosier-
und Mischtechnik-Spezialist Tartler den ersten
Mischeraufsatz fiir die dynamische Verar-

38

beitung von Zwei-Komponenten-Kunst-
stoffen mit Kartuschenpistolen
(Dispensern). Seitdem hat
das Unternehmen diese
Losung kontinuierlich wei-
terentwickelt und stellt
nun unter der Pro-
duktbezeichnung
LC-DCM die
zweite Ge-
neration
seines
Kartuschen mischers vor. Er verfiigt
jetzt iiber einen universellen Anschluss
fiirzahlreichemarktiiblicheKartuschen-
schensysteme. Davon profitieren vor
allem Kleinmengen-Awender, die GieB-
harze und Klebstoffe fiir Reparaturen,
Nacharbeiten oderdie Optimierungvon
Oberflachen mit pneumatischen Kartu-
schenpistolen verarbeiten.

MitseinemKartuschenmischer-Aufsatz iiber-
fihrt Tartler die Qualitatsvorteile der dyna-
mischen 2K-Kunstharz-Mischtechnik aus der
automatisierten Serienproduktion in die ma-
nuelleKleinmengen-Applikation.Inderneuen
Ausfithrung LC-DCM bietet der Aufsatz ein
noch groBeres Anwendungsgebiet, daerliber
einen universellen Anschlusspunkt fiir die
Kunststoffadapter vieler verschiedener der-
zeit gangiger Kartuschensysteme verfiigt.
Fir den neuen Aufsatz kann die Spritzguss-
Fertigung von Tartler auBerdem jederzeit
weitere Kunststoff-Adapter fiir weitere Kar-
tuschen bereitstellen. Somit gibt es keiner-
lei Limitierungen mehr bei der Auswahl der
Kartuschen, Dispenser oder Materialien.

>

Das bedeutet unter anderem: Jetzt erhalten
auch alle Kleinmengen-Anwender, die fiir
die manuelle Verarbeitung von GieBharzen
oder Klebstoffen die weit verbreiteten Dop-
pelkartuschen-Dispenser von Sulzer (Mix-
pac), Nordson (Side x Side) oder anderen
Herstellern nutzen, die Mdglichkeit dyna-
misch zu mischen und sowohl die Qualitat
ihrer Mischergebnisse als auch die mégliche
Austragsleistung erheblich zu verbessern.
Da die manuelle Kleinmengen-Mischung
mit Kartuschenpistolen vorrangig bei Nach-
arbeiten, Reparaturen oder im Rahmen
der Oberflachen-Optimierung zum Einsatz
kommt, profitieren vor allem diese Anwen-
dungsgebiete vom neuen Mischeraufsatz.

Bis zu 80 Prozent mehr Austrag
Bislang mussten viele Kleinmengen-Verar-
beiternochargerliche Qualitatsnachteile hin-
nehmen, weil die verwendeten bzw. emp-
fohlenen statischen Mischer keine hundert-
prozentige Vermischung gewahrleisteten
oder sich die Austragsleistungen beim Ein-
satz langerer Mischer deutlich reduzierten.
Der Aufsatz LC-DCM schafft diese Probleme
aus der Welt.

Neben seinem universellen Adapteran-
schluss bietet der neue Kartuschenmischer
noch einen weiteren Vorteil: Aufgrund der
modifizierten Bauweise besteht die Mdg-
lichkeit, den Volumenaustrag um ein Viel-
faches zu erhdhen als beim Einsatz eines
vom Kartuschen- oder Materialherstel-
ler, oder auch vom Abfiiller, bisher emp-
fohlenen statischen Mischers — abhan-
gig von den verarbeiteten Materialien bei
gleichbleibender Konfiguration und glei-
chem Druck. AuBerdem ldsst er sich selbst
fiir extreme Mischungsverhéltnisse und bei
hohen Viskositatsunterschieden der Mate-
rialien einsetzen und erzielt dadurch eine
optimale Vermischung — auch das ein nicht
zu verachtender Pluspunkt.

Der neue Dispenser-Aufsatz LC-DCM kann
in allen Bereichen der Kunst- und Klebstoff-
Verarbeitung eingesetzt werden, in denen
der Anwender kleine Materialmengen in
geregelten Volumenstromen applizieren
muss und dass bei optimaler Mischqualitat
auch fiir die Nach- und Instandhaltungsar-
beiten die gleichen Materialen verwendet
werden konnen wie in der Serienproduk-
tion. |

Warum vor allem Architekten und Anlagenbauer
zu CUR3D greifen

Die Ruhrsource GmbH aus Bochum startete im Sommer 2015 die Entwicklung
ihrer 3D-Druck-Vorstufe CUR3D. Unter dem Arbeitstitel ,Architecture Assi-
stant” entstand die Technologie hinter der Ende 2016 veréffentlichten Soft-
ware CUR3D. Wie der Arbeitstitel bereits ahnen lasst, haben die Jungunterneh-
mer schon frith den Markt der Architekten und Anlagenbauer auf dem Schirm
gehabt. Der Gedanke 1:1 3D-CAD-Daten ohne handisches Nachbearbeiten am
PC direkt fiir den 3D-Druck nutzen zu kdnnen, fand enormen Anklang.

Die fertige, mit nur zwei Mann entwickelte
Implementierung ihrer Technologie tauften
sie auf den Namen CUR3D (,cured”, eng-
lisch fiir ,geheilt”); und der Name ist Pro-
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gramm. CUR3D heilt 3D-CAD-Daten selbst-
standig ohne handisches Zutun. Gerade in
den Bereichen Architektur und Anlagen-
bau liegen die 3D-CAD-Daten im 1:1-For-

mat vor; das heiBt, dass die 3D-Modelle
schnell GroBen von mehreren 100 Metern
erreichen konnen. Diese sind fiir einen han-
delsliblichen 3D-Drucker natiirlich viel zu
groB. Also miissen die 3D-Modelle herun-
terskaliert, sprich verkleinert, werden. Das
Problem, das dabei auftritt ist vielen bereits
vom Arbeiten mit 2D-Vektor- bzw. Print-
Daten bekannt: Was im Print fiir die Linien-
starken steht, entspricht im 3D-Druck den
Wandstarken des 3D-Modells. Zwar sieht
man ,die Wande"” im 3D-CAD-Programm,



doch handelt es sich meistens dabei nur um
Flachen und nicht um volumetrische Kor-
per.

Um nun ein Modell, zum Beispiel von einer
hiibschen Villa mit Garten und Swimming-
Pool, fiir den 3D-Druck vorzubereiten, war
es bisher nach dem Herunterskalieren nétig
+Wand fiir Wand” bzw. ,Flache fir FIa-
che” einzeln aufzudicken. Schnell kamen
so Nachbearbeitungszeiten von mehre-
ren Stunden bis zu Tagen zusammen. Der
Aufwand und somit die Kosten stiegen
ins Unermessliche, weswegen 3D-Druck
zwecks Visualisierung/Modellbau uninte-
ressant blieb.

Die Software CUR3D ist eine Middleware
und holt den Architekten direkt am 3D-CAD-
Programm ab (dabei ist egal, welches Tool
verwendet wird). Der Aufwand, ein Modell
mit CUR3D druckféhig zu bekommen ist,
verschwindend gering: Daten importieren,
gewiinschtes EndmaB einstellen und Daten

fertige 3D-Druckdatei (STL oder PLY fiir
Mehrfarbdrucke) kann in den 3D-Druck
gegeben werden. Dabei verwendet CUR3D
keinerlei externer Cloud-Dienste, was vor
allem ein groBes MaB an Datensicherheit
bietet.

Praktische Erfahrungen mit CUR3D hat man
u.a. beim Hersteller von Innenausbausyste-
men Lindner Group KG. ,In unserem Unter-
nehmen haufen sich die Anfragen, Architek-
turmodelle unserer Bauvorhaben, zu dru-
cken”, berichtet Benjamin Kapfinger von
Lindner. ,Leider war die Aufbereitung bis-
her entweder sehr zeitintensiv oder erst gar
nicht moglich bzw. unwirtschaftlich. Zudem
finde ich es toll, dass die Software keinerlei
Clouddienste in Anspruch nimmt und trotz-
dem eine wahnsinnige Performance bietet.”
Die Software treffe 100 Prozent der Ansprii-
che, an Maglichkeiten der Einstellungen.
Ruhrsource bietet neben der Bereitstel-
lung der nétigen Software auch 3D-Druck-

Consulting-Pakete an: www.ruhrsource.
com/3d-druckdienstleistung. |

exportieren. Den Rest erledigt CUR3D in
wenigen Sekunden selbststandig und die

Bewahntesgundpueues;
RESAU,

Hochabriebfeste Polyurethanharze:

NEU PAF 33 mit langerer Topfzeit, niedrigerer Viskositat,
dadurch lange Fliessphase

PAF 03 und PAF 03 OF
Dazu die Hinterflllharze P4 und P1 flr groBe Volumen.
Fir Probleme mit Sandanhaftungen unsere Lacke

RESOLAN extrem, RESOLAN spezial,
sowie die Trennmittel R 60, W70, W80 und RESAU-Silber

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

Telefon 0 71 53 / 8 30 30 Telefax 0 71 53 /83 03 10
Internet: www.Resau.de ) Email: info@Resau.de
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Industrie 4.0 noch lange nicht umgesetzt

——

g
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Vor rund zwei Jahren veréffentlichte
die Wissenschaftlichen Gesellschaft fiir
Produktionstechnik (WGP) mit dem
Standpunktpapier Industrie 4.0 einen
Weckruf an Politik und Wirtschaft. ,,Wir
hatten die Notwendigkeit gesehen,
den Blickwinkel des Maschinenbaus in
die Diskussion um die Digitalisierung
einzubringen - und die Schritte aufzu-
zeigen, die aus unserer Sicht dringend
notwendig sind, um das Konzept von In-
dustrie 4.0 Wirklichkeit werden zu las-
sen”, erlautert Prof. Berend Denkena,
Prasident der WGP und Leiter des Insti-
tuts fiir Fertigungstechnik und Werk-
zeugmaschinen IFW der Leibniz Uni-
versitat Hannover. ,Bis heute hat sich
einiges getan. Doch noch immer fehlen
wichtige Schritte, um die Produktion in
Deutschland zukunftsfahig zu halten.”

. Viele Themen, die wir im Weckruf andisku-
tiert haben, wie der Digitale Schatten oder die
cloudbasierte Plattformdkonomie, sind nun
im Mittelpunkt der offentlichen Diskussion”,
erganzt Prof. Thomas Bauernhansl, Initiator
und einer der vier Autoren des WGP-Stand-
punktpapiers. Doch auch, wenn sich mittler-
weile die meisten Unternehmen des produzie-
renden Gewerbes mit der Digitalisierung aus-
einandersetzen, werden meist nur einzelne
Projekte in Angriff genommen. ,Die digitale
Transformation als Ganzes ist langst noch
nicht umgesetzt. Das liegt daran, dass die alten
Geschaftsmodelle, die seit vielen Jahren funk-
tionieren, jetzt in der Sonderkonjunktur weiter
sehr gut laufen”, so Bauernhansl. ,Ist diese
Phase aber vorbei, werden diejenigen einen
Wetthewerbsvorteil haben, die sich intensiv
mit Industrie 4.0 beschaftigt haben.” Bauern-
hansl leitet das Institut fiir Industrielle Ferti-
gung und Fabrikbetrieb (IFF) der Universitat
Stuttgart und das Fraunhofer-Institut fiir Pro-
duktionstechnik und Automatisierung (IPA).

Pilotregionen mit hohem technischem
Niveau notwendig

Die Politik hat das Thema Digitalisierung mas-
sivaufgegriffen—darin sind sich die WGP-Auto-
ren einig. Living Labs allerdings, die die WGP
bereits vor zwei Jahren gefordert hatte, gibt es
nochimmernicht. Dieldee: Ganze Fabrikensoll-
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Prof. Berend Denkena, Prasident der WGP und Leiter des IFW
der Universitdt Hannover  Bild: IFW Hannover

Prof. Thomas Bauernhansl, Initiator des WGP-Standpunkt-
papiers Industrie 4.0, Leiter des Fraunhofer IPA und des IFF
der Universitat Stuttgart  Bild: Fraunhofer IPA

ten quasi als reales Labor aufgebaut werden,
um zu verstehen, wie Industrie 4.0 in der Praxis
funktioniert. , EshatsichabereinesehrgutePro-
jektlandschaft entwickelt und bundesweit sind
Zentren entstanden, die Unternehmen bei der
Umsetzung von Industrie 4.0-Projekten unter-
stitzen”, berichtet Prof. Gunther Reinhart, Leiter
des Instituts fiir Werkzeugmaschinen und Be-
triebswissenschaften (iwb) der TU Minchen
und geschaftsfiihrender Direktor der Fraun-
hofer-Einrichtungfiir GieBerei-, Composite-und
Verarbeitungstechnik (IGCV) in Augsburg. Bei-
spielsweise sind in den vergangenen zwei Jah-
ren bundesweit 22 6ffentlich geforderte Mittel-
stand 4.0-Kompetenzzentren entstanden, die
interessierten Unternehmen kostenfreie Unter-
stiitzungund , Industrie4.0zum Anfassen” bie-
ten —von Demonstratoren bis hin zu Lernfabri-
ken fiir intelligente Produktion. Trotzdem hakt
es noch an ganz grundlegenden Ecken. So fehlt

es an Infrastruktur und Standards. Vor allem in
landlichen Gebieten hinkt Deutschland in
Sachen Mobilfunk und Internet im internati-
onalen Vergleich weit hinterher. ,Wir sollten
Pilotregionen schaffen, wo man Dinge auf
hochstem technischem Niveau ausprobieren
kann”, regt denn auch Bauernhansl an. ,Wir
brauchen schnell geeignete, das heiBt forder-
liche gesetzliche Rahmenbedingungen, zum
Beispiel beim Datenschutz. Auch in dieser Hin-
sicht ist die Politik in Deutschland zurzeit noch
nachsorgend, nicht vorausschauend unter-
wegs.” Zugleich hatten Politiker haufig iiber-
zogene Erwartungen an die Reife der Techno-
logien. ,Viele glauben, die digitale Transfor-
mation sei nur noch umzusetzen, aber es ist
eine Tatsache, dass wir weiterhin auch Techno-
logien entwickeln miissen”, so Bauernhans|.

Den Mittelstand mitnehmen

Solch grundlegende Schwierigkeiten werden
verscharft durch die Tatsache, dass , wir in der
Entwicklung von Zukunftstechnologien wie
dem Maschinellen Lernen in starker Konkur-
renz zu Google und Co. stehen”, sagt Prof. Jorg
Kriiger, Leiter des Instituts fiir Werkzeugma-
schinen und Fabrikbetrieb (IWF) der TU Berlin.
«Das heilt, wir benétigen auch aus diesem
Grund jetzt dringend einen weiteren Schub und
Unterstlitzung seitens der Politik, um unsere
Starken in der praxisorientierten Umsetzung
von Industrie 4.0 mit neuen Technologien wei-
terausbauenzukonnen.” Denn , die Hochtech-
nologien, dieeszweifelsohnebereitsgibt, finden
nur schwer den Weg in den Mittelstand”, mo-
niert Krliger, der auch das Geschaftsfeld Auto-
matisierungstechnik des Fraunhofer-Instituts
fir Produktionsanlagen und Konstruktions-
technik (IPK) leitet. ,Wenn man bei Firmen
nachfragt, hort man oft ,Wir sind gerade bei
Industrie 2.0 oder 3.0 angekommen’. Kleine
und mittlere Unternehmen machen den GroB-
teil des produzierenden Gewerbes in Deutsch-
land aus. Sie sind das Riickgrat unseres Wohl-
standes und miissen konkurrenzfahigbleiben.”
Dass die aktuelle Bundesregierung ein eigenes
Staatsministerium fiir Digitalisierung einge-
richtet hat, sehen die WGP-Experten zunachst
einmal als ein gutes Zeichen. Stellungnahmen
zur Digitalisierung in der Produktion vermis-
sen sie allerdings derzeit noch. Dabei ist das
Zeitfenster mittlerweile eng. Denn es hakt
nicht nur an Infrastruktur und Standards. Auch
neue Aus- und Weiterbildungskonzepte sind
dringend notwendig, um die rasant fortschrei-
tende Entwicklung in den Informations- und
Kommunikationstechnologien in der Lehre
abzubilden. ,Hierfiir wére mehr Interdiszipli-
naritdt sowie eine engere Verzahnung von
Forschung und Praxis hilfreich”, rat Kriiger.
.Die neue Regierung konnte etwa mithilfe
von Austauschmodellen wichtige Impulse set-
zen."” Bei solchen Modellen kénnten Mitarbei-
ter von Universitdten und Unternehmen zeit-
weise ihre Arbeitsplatze tauschen. Auch die
Einrichtung des deutschen Erfolgsmodells der
dualen Studiengange wiirde mehr praktische
Erfahrung im Ingenieurswesen bringen.
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M5009 mit =
. Xtended Technology”
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Kleine
Durchmesser
fur starke
Leistung

Neuer High Speed-Fraser
LOGIQ 4 FEED von ISCAR

Speziell fir das Hochvorschubfrasen
hat ISCAR im Rahmen seiner weltwei-
ten LOGIQ-Produktoffensive Werk-
zeuge der LOGIQ 4 FEED-Serie mit
kleineren Durchmessern entwickelt.
Anwender decken damit einen groB-
en Anwendungsbereich ab. Die Fraser
ilberzeugen durch ihre hohe Abtrags-
leistung speziell im Werkzeug- und
Formenbau, zur Herstellung enger
Kavitdten, im allgemeinen Maschi-
nenbau und in der Luftfahrtindustrie.

26.04.2018 — ISCAR bietet die Werkzeuge
in vier Ausfiihrungen an. Die Version FFX4
ED gibt es in den Durchmessern 12, 16, 20,
25 und 32 Millimeter mit zylindrischem und
Weldon-Schaft. FFX4 ED-MM steht in 16
Millimeter Durchmesser als austauschbarer
Fraskopf mit MULTI-MASTER-Schnittstelle
und FFX4 ED-M als Wechselkopf mit varia-
bler FLEXFIT-Schnittstelle in 20, 25, 32 und
35 Millimeter Durchmesser zur Verfiigung.
Aufsteckfraser sind als Variante FFX4 FD

Auffalligstes Konstruktionsmerkmal der neu-
en Fraswerkzeuge ist die Einbaulage der
Wendeschneidplatten: starker geneigt und
mit groBerer Auflageflache. Dadurch wird
die Flachenpressung im Sitz verringert und
die Stabilitdt erhoht. Der groBere Quer-
schnitt um die Schraubenbohrung stabili-
siert die Wendeschneidplatte und die, nun
moglichen, langeren Schrauben erhéhen die
Spannsicherheit. Auch der Fraserkorper wird
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Die neuen Hochvorschubfraser der Serie LOGIQ 4 FEED von ISCAR bearbeiten nahezu alle géngigen Materialien besonders

wirtschaftlich.  Bild: Iscar

in den Durchmessern 32 und 40 Millimeter
erhaltlich.

Anwender sind mit den Werkzeugen sehr
flexibel, da sie nahezu alle gangigen Mate-
rialien zuverldssig bearbeiten konnen. Auf
Grund ihrer hohen Abtragsleistung beim
Schruppen sind die Fraser eine sehr wirt-
schaftliche Lésung.

Die doppelseitigen Wendeschneidplatten
mit vier Schneidkanten sind besonders fest
gespannt und ermdglichen dadurch eine
stabile Bearbeitung mit ruhigem Lauf. Das
Werkzeug verfligt Gber eine innere Kiihl-

Walter AG prasentiert Werkzeuge der

neuesten Generation

mittelzufuhr an jede Schneide. Dies wirkt
direkt in der Schnittzone und sorgt dadurch
fir eine effiziente Spanabfuhr und lange
Standzeiten.

Die Schneidplatten besitzen einen positiven
Spanwinkel fiir einen weichen Schnitt bis zu
einer maximalen Tiefe von 0,8 Millimeter.
Der Werkzeug-Grundkorper ist beschichtet
und poliert. Dadurch sind Verschleif und
Korrosion minimiert. Fiir lange Einsatzzeiten
der LOGIQ 4 FEED-Wendeschneidplatten
sorgen die neuen und hoch widerstandsfa-
higen SUMOTEC-Schneidstoffsorten. |

Mit Xtra-tec XT stellt Walter die nachste Generation seiner Fraswerkzeuge vor.
Mehr Produktivitit und Prozesssicherheit stehen im Fokus der ,Xtended Tech-
nology”, kurz: XT. Vom Vorganger Xtra-tec unterscheidet sie mehr als nur die
schwarze Optik; tatsachlich handelt es sich um eine komplett neue Fraser-Gene-
ration. Diese bringt Walter zunachst mit Eckfrasern sowie einem Planfraser auf
den Markt — fiir nahezu alle Anforderungen im Eck- und Planfrasen, in allen gén-

gigen Werkstoffgruppen.

stabiler, denn er weist deutlich mehr Mate-
rial hinter dem Plattensitz auf.

Neben mehr Prozesssicherheit ermdglicht die
neue Einbaulage der Platten auch einen Zahn
mehr — und damit eine hohere Produktivi-
tat. Die prazise 90°-Form der Eckfraser hilft,
zusatzliche Schlichtoperationen zu reduzie-
ren. Besser zugangliche Spannschrauben
optimieren das Handling und tragen zur Ver-
meidung von Montagefehlern bei.

Eine weitere Neuerung sind die kleineren
Wendeschneidplatten, mit denen die Fra-
ser bestiickt werden konnen. Sie zahlen auf

den gegenwartigen Trend zu kleineren Auf-
maBen ein. Beim Planfraser M5009 gilt dies
doppelt: Denn er verbindet kleine Schnitt-
tiefen mit den Vorteilen der doppelseitigen
Walter Tiger-tec Wendeschneidplatten. Statt
vier weisen diese acht nutzbare Schneid-
kanten auf. Dadurch sowie durch teilweise
entfallende Schlichtoperationen erhoht der
M5009 die Wirtschaftlichkeit. Innovativ
beim Thema Nachhaltigkeit: Als Bestandteil
von Walter Green sind die Produktion und
Lieferkette der Xtra-tec XT-Fraser CO2-kom-
pensiert. |



Magnetspannkugeln fiir schnelles und flexibles

Spannen

Die neuen Magnetspannkugeln von
norelem Normelemente KG ermdgli-
chen ein freies Positionieren und Fixie-
ren von Werkstiicken auf einer groB-
en Oberflache. Sie lassen ein schnelles
Auf- und Umspannen zu und bewahren
sich unter anderem im Werkzeug- und
Formenbau - zum Beispiel fiir Polier-,
Montier- und LaserschweiBarbeiten.

Die Magnetspannkugeln sind in vier unter-
schiedlichen GroBen mit Haftflichen von
80-160 mm Durchmesser erhaltlich. Je nach
Werkstiickgeometrie und Gewicht lassen sich
Schwenkwinkel von bis zu 90° einstellen; die
Bauteile kénnen somit in eine optimale Bear-
beitungsposition gebracht werden.

Das Spannen selbst erfolgt (iber einen
abschaltbaren Permanentmagneten mit einer
Nennhaftkraft von bis zu 100 N/cm?, der sich
liber einen Innensechskantschliissel aktivie-
ren lasst. Dreht der Anwender den Schliissel
um 120°, so entfaltet die Magnethaftflache
ihre volle Kraft. Fiir die flexible Positionierung

des Werkstlickes ist jedoch auch eine Teilak-
tivierung des Magneten méglich. Die neu bei
norelem erhaltlichen Magnetspannkugeln
sind besonders hochwertig ausgefihrt: Die
Haftflache verfigt iiber eine feine 1,5 mm Pol-

Neu bei
norelem sind
Magnet-
spannkugeln,
mit denen
sich Werk-
stiicke flexibel
positionieren
lassen.

Bild: norelem

teilung und ist in einer eloxierten Aluminium-
kugel montiert. Die Kugel wiederum liegt in
einem mit Leder ausgeschlagenen, chemisch
vernickelten Stahlring und wird Uber einen
Haftgleiteffekt in Position gehalten. |

Siemens-Updates optimieren Frasprozess

Siemens aktualisiert die bewdahrten
Werkzeugmaschinensteuerungen Sinu-
merik 828D und 840D sl. Fiir die 828D
gibt es das Softwareupdate SW 4.8 SP3
mit Panel Processing Unit (PPU) 4. An-
wender profitieren von einer beson-
ders robusten Hardware sowie verbes-
serte Konnektivitdt durch den Zugriff
aufzentrale Daten und Programme, was
zugleich die Bediensicherheit erhéht.

Dariiber hinaus bietet die CNC Sinumerik 828D
nun auch beim Frasen einen zweiten Steue
rungskanal und damit zusétzliche Einbindungs-
und Steuerungsmaglichkeiten fiir Automatisie-
rungssystemeoderHandling-Roboter. DieKolli-
sionsvermeidungCollisionAvoidanceEcoarbei-
tet Uiber Schutzbereiche und Abstande, die vom
Anwender konfiguriert werden kénnen. Hin-

sichtlich Bedienfreundlichkeit gibt es auch fiir
die Sinumerik 840D sl ein Update. Der neue
Sinumerik Operate Display Manager nutzt die
Mdglichkeiten groBerer Widescreen-Bedienta-
felfronten bestmdglichaus. Damitkdnnen Stan-
dard- und maschinespezifische Funktionen in
dieBedienoberflachenintegriertwerden. Durch
die Neuerungen erhalten die Nutzer schnellen,
umfassenden Zugriff auf alle relevanten Da-
ten, kdnnen die Maschinen effizienter und ein-
facher steuern sowie Prozessablaufe verein-
fachen und beschleunigen.

Die Hardware der Sinumerik 828D ist beson-
ders robust und in der Leistung speziell an die
Anforderungen des mittleren Maschinenseg-
ments und die Arbeit in kleinen und mittleren
Betriebenangepasst. DurchdenRemote-Zugriff
auf angeschlossene PCs kdnnen diese PCs auf
das Panel geholt werden, wodurch der Anwen-

Siemens aktualisiert die bewdahrten Werkzeugmaschinensteuerungen Sinumerik 828D und 840D sl.  Bild: Siemens

der auf den PCs vorgehaltene Daten und Pro-
gramme mittels Fernzugriff aufrufen kann.
Die auf das Panel geholten Daten lassen sich
durch die 1-GB-Ethernet-Anschliisse an den
Maschinenpanels schnell im Netzwerk austau-
schen. Mit der Multi-Touch-Bedienung Smart
Operation und dem neuen Sidescreen kon-
nen Displays und aktive Elemente einfach ein-
geblendet werden und fiir die Feststellung des
Maschinenstatus stehen Bausteine aus einer
vorkonfigurierten Bibliothek zur Verfiigung. In
der Sidescreen-Navigation konnen zusétzliche
Fenster auf der rechten oder linken Seite des
Bildschirms gedffnet oder geschlossen werden.
Der neue Touchsensor ist besonders wider-
standsfahig gegentiber elektromagnetischen
Stérungen und erkennt Handballen zur Ver-
meidung von unabsichtlicher Bedienung.

Durch den neuen Display Manager fiir Sinu-
merik 840D sl kénnen Anwender mit wenig
Aufwand individuelle Bedienkonzepte mit
deutlich erweiterter Funktionalitat realisieren.
Die Bildschirmflache kann in mehrere Anzei-
genbereiche aufgeteilt und die Anordnung
der Inhalte individuell festgelegt werden.
Jeder Anzeigenbereich lasst sich mit einem
Meni versehen, das mit beliebigen Touch-
Schaltflachen belegt werden kann. Eingebun-
den in Sinumerik Operate ist auch im Display
Manager die von Smartphones und Tablets
bekannte Mehrfinger-Bedienung fiir schnel-
les und intuitives Arbeiten. Er ist dadurch pra-
destiniert fiir den Einsatz auf groBen, Multi-
touch-féhigen Displays wie dem Sinumerik
blackline plus Panel in 22 Zoll. |
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Fur diesen Moment
geben wir alles”

Bundesweiter Tag des Handwerks bei werk5

Im Handwerk erlebt man sie: Die Momente des Stolzes auf das, was man geleistet
und geschaffen hat: auf das fertige Produkt, hochwertig und perfekt ausgefiihrt,
auf eine gute Beratung oder auf die besonders innovative Problemlésung. Am
bundesweiten Tag des Handwerks am 15. September 6ffneten Handwerksbetriebe
und -organisationen in ganz Deutschland ihre Tiiren, um einen Eindruck von die-
sen Momenten der Erfiillung zu geben. Mit dabei: Werk5, seit 23 Jahren fiihrendes
Modellbauunternehmen fiir Architektur- und Designmodellbau mit Sitz in Berlin.

Der Aktionstag fand in diesem Jahr unter dem
Motto ,Fiir diesen Moment geben wir alles”
statt. Werk5 nahm dies zum Anlass, um Kun-
den, Ausbildungsinteressierte und Modell-
baubegeisterte bei einer Filhrung durch den
Betrieb das Arbeitsumfeld eines technischen
Modellbauers und die Forschungsvorhaben
des Unternehmens naherzubringen.

«Es gibt Aufgaben, die kann man sich gar
nicht ausdenken.” Gunnar Bloss, Geschafts-
fiihrer bei werk5 iiber das abstrahierte Modell
eines Berges, gefertigt aus dem Mineralwerk-
stoff Corian der Firma Dupont, das als Behalt-
nis fir eine Einladungskarte in Auftrag gege-
ben wurde. Jede Projektidee nimmt im Bespre-
chungsraum ihren Anfang, in dem von der
ersten Materialauswahl, bis zu Produktions-
moglichkeiten auch Beispielprojekte und Zwi-
schenergebnisse prasentiert werden. Der im
Alltag fiir interne Weiterbildungen genutzte
Raum war Ausgangspunkt der Fiihrung durch
werk5, die den Arbeitsprozess der Projektar-
beit nachzeichnete.

Uber die Schulter geschaut

Nach den CAD-Arbeitsplatzen erlauterte Mo-
dellbauermeister Levin Rehfeld 3D-Drucker
und Maschinenpark. Beeindruckt blieben die
Besucher vor der ,Maka" stehen. Eine 5-Achs
Frase von Projektleiter Axel Alsleben in Gang
gesetzt, um (iberdimensioniertes Besteck aus
PU-Blockmaterial zu frésen. Das Besteck fiir die
Mall der Gropius Passagen in Berlin soll zuk{inf-
tig den Weg in den Restaurant Bereich weisen.
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In der Montagehalle erwarteten die Besu-
cher eine Sammlung von Ausbildungsmodel-
len. Hier konnten Sie die ersten Werke, die
Auszubildende selbst anfertigen, betrachten
und Fragen zu Ausbildungsverlauf und Fort-
bildungsmdglichkeiten stellen. Modellbauern
live bei der Arbeit iber die Schulter schauen,
war fiir die meisten Besucher ein einzigartiges
Erlebnis. Neben einem Architekturmodell war-
tete der Baumstamm einer Eiche darauf in ein
Kunstwerk verwandelt zu werden und veran-
schaulichte die Vielseitigkeit der Auftraggeber
von werk5. Auch wenn Architekturmodelle
immer noch den Hauptteil der Arbeit ausma-
chen, nehmen die Auftrdge von Kiinstlern,
Designern und Museen zu.

New Craft

~Raumliche Vorstellungskraft und der Mut
Neues auszuprobieren helfen dabei, unkon-
ventionelle Loésungen zu finden. Sie bilden
eine der wichtigsten Eigenschaften eines
Modellbauers”, so Gunnar Bloss. ,Traditio-
nelle Handwerkstechniken treffen auf digitale
Forschung und verschmelzen in zukunftsori-
entiertem Handwerk — New Craft.”

Mut und raumliche Vorstellungskraft wurden
in anschlieBenden Workshops auch von den
Besuchern gefordert. Mit dem Collaborative
Robot KUKA liwa forscht werk5 an Einsatz-
maglichkeiten fiir den Modellbau. Im Robot
Lab konnten die Besucher sich kreativ mit
dem Cobot ausprobieren, fiir viele war diese
Begegnung mit einem Cobot die erste ihrer

Impressionen vom Tag des Handwerks bei werk5 in Berlin
Bilder: werk5

Art. An einem Touch Table der Firma Inter-
active Scape konnten mit Hand Zeichnungen
erstellt werden, die der Cobot mit Pinsel und
Tinte in Kalligrafie ibersetzte.

LHatte ich von dieser Ausbildung friiher
gewusst, hatte ich auf mein Studium der Bild-
hauerei verzichtet.” War das melancholische
Fazit einer Teilnehmerin, die mit leuchtenden
Augen zwischen Spanen von PU-Blockmate-
rial und CNC-Frase stand. Ein Grund, warum
werk5 die Teilnahme am Tag des Handwerks
so wichtig war. Die Auftrége unterschiedlichs-
ter Disziplinen fordern die Modellbauer von
werk5 jeden Tag aufs Neue heraus. Die Viel-
seitigkeit und das handwerkliche Geschick
mit unterschiedlichsten Materialien arbeiten
zu konnen ist etwas, das selbst Studienabbre-
cher fiir das Handwerk begeistert.

Die technischen Moglichkeiten zeitgends-
sischen Modellbaus begeisterten Jung und
Alt. ,Wirklich beeindruckend”, fasste Besu-
cherin A. Bechmann zusammen. Die Nach-
frage, Betriebe von innen kennenzulernen und
in die , Black Box" der Produktion schauen zu
konnen, ist natiirlich gerade an einem Stand-
ort wie Berlin besonders gefragt. GroBe Pro-
duktionsstandorte liegen zumeist auBerhalb
der groBen Stadte, was einen Besuch selbst
an einem Aktionstag wie dem , Tag des Hand-
werks” erschwert. , Wir mussten auch vielen
absagen, da wir nur einer begrenzten Zahl von
Teilnehmern Zutritt gewahren konnten.” Eva
Waldherr von werk5 ist aber sicher, , dass das
Konzept Fiihrung & Workshop ankommt und
auch im nachsten Jahr zahlreiche Besucher bei
werk5 begeistert die Moglichkeiten zeitgends-
sischen Modellbaus entdecken werden.” M



Produkte direkt aus 3D-Daten verwirklichen

Projekt zu 3D-Druckverfahren an den Beruflichen Schulen Biedenkopf

Wo frilher Werkzeug- und
Formenbau die Konstrukti-
onsregeln bestimmten, ver-
andert Lasersintern heute
ganze Fertigungsverfahren.
Komplexe Geometrien las-
sen sich heute unmittelbar
in Bauteile integrieren. Auch
fiir dynamische Baugruppen
braucht man deutlich weni-
ger Arbeitsschritte. Selek-
tives Lasersintern (SLS) ver-
einfacht die Konstruktion,
spart Montagekosten und
sichert die Lebensdauer, wie
Auszubildende an den Be-
ruflichen Schulen Bieden-
kopf (bsb) lernen konnten.

ImRahmeneinesSchulprojekteshabendieTech-
nischen Modellbauerinnen und Modellbau-
er des 2. Ausbildungsjahres an den Beruflichen
Schulen Biedenkopf eigene Ideen in 3D-Bau-
teile umgesetzt. Unter der Leitung ihres Leh-
rers Stefan Burk war es Aufgabe der Schiile-
rinnen und Schiiler, die Bauteile mithilfe des
Lasersinterverfahrens SLS herzustellen.

Es sollten Hinterschneidungen und beweg-
liche Teile eingearbeitet werden, sodass sich
die Vorteile der additiven Fertigung gegen-
liber klassischer Herstellungsverfahren nut-
zen lassen. Hierbei gab es nahezu keine Ein-

il LN TS

schrankungen. Lediglich der Bauraum und
konstruktive Fahigkeiten in CAD grenzten die
Mdglichkeiten ein. So entstanden Modelle
vom Miniaturhelikopter iiber das Multitool bis
zum Taschengyroskop und SiiBstoffspender.

Zunachst beschaftigten sich alle Auszubilden-
den damit, ihre individuellen Ideen zu skizzie-
ren. Dann wurden Gruppen von drei bis vier
Schiilern gebildet. In diesen Gruppen wurde
gemeinsam entschieden, welche der Skizzen
umgesetzt werden sollten oder es wurden
Ideen kombiniert. Bei der CAD-Konstruktion,
Optimierung und STL-Konvertierung unter-

3. Duisburger Makerday

Bundesverband wirbt fiir Beruf Technischel/r

Modellbauer/in

Mitte September fand der 3. Duisburger Makerday statt, gemeinsam veranstaltet
von der Volkshochschule (VHS) und der Stadtbibliothek. Unter dem Motto ,,Mach
dein Hobby zum Beruf!” warben Vertreter unserer Mitgliedsbetriebe Duisburger
Modellfabrik und Zech & Waibel fiir die Ausbildung zum Technischen Modellbauer

und fiir den eigenen Nachwuchs.

Seit einigen Jahren hat sich weltweit eine
Maker-Szene etabliert, der iiberwiegend tech-
nisch interessierte Jugendliche angehdren.

Ziel ist es, in der Freizeit eigene Produkte zu
entwickeln und zu bauen, die es in der Mas-
senproduktion nicht gibt. Dabei kommen u. a.

Foto: Rainer Waibel
(Mitte) von Zech &
Waibel und Dennis
Lange (rechts hinten)
von der Duisburger
Modellfabrik erléu-
tern interessierten
Besuchern den
vielseitigen Beruf
Technische/r Modell-
bauer/in

Ergebnisse des jiingsten
Ausbildungsprojekts zum 3D-Druck

stiitzt sie ihr Lehrer Carsten WeiB.
AnschlieBend wurde der erste Pro-
totyp jeder Gruppe von der Firma
FKM aus Biedenkopf gedruckt.
Die FKM Sintertechnik GmbH
druckt schon seit 1994 Funkti-
onsprototypen, Ersatzteile und
Serien direkt aus 3D-Daten mittels
3D-Druckverfahren. Wahrend des
Projekts haben die Schiilerinnen
und Schiiler die Firma besucht,
um das 3D-Druckverfahren besser
kennenzulernen und zu erfahren,
worauf man beim Drucken kom-
plexerer Teile achten sollte.
Nachdem die Auszubildenden die
Prototypen gesichtet und auf Fehler kontrolliert
hatten, wurden die fehlerhaften Stellenim CAD
ausgebessert und wieder in eine STL-Datei um-
gewandelt. Diese korrigierten Versionen wur-
den im Anschluss ebenfalls von FKM gedruckt.
So erhielten alle Projektteilnehmer ein eigenes
Bauteil. Wéhrend des gesamten Projektes do-
kumentierten die Schiilerinnen und Schiilerihre
Arbeitin Projektmappen und prasentierten zum
Abschluss ihre Arbeitsergebnisse.

Die Auszubildenden und Lehrer bedanken sich
beider Firma FKM fiir die Unterstiitzungund Zu-
sammenarbeit im Rahmen dieses Projektes.

CAD-Programme, 3D-Drucker und Lasercutter
zum Einsatz. ,Mit der Botschaft ,Mach dein
Hobby zum Beruf!” sprechen wir diese Jugend-
lichen in Fablabs, auf Makerdays und Maker-
fairs gezielt an”, erklart Peter Gartner, der
an der Entwicklung des Konzeptes zur Nach-
wuchsgewinnung maBgeblich beteiligt war
(siehe auch ,modell + form’ 3/2016 S. 50).

So auch auf dem 3. Duisburger Makerday, der
erneut von der VHS und der Stadtbibliothek
Mitte September gemeinsam veranstaltet wor-
den war. Vertreter der Ausbildungsbetriebe
Zech & Waibel und der Duisburger Modellfa-
brik sowie des Bundesverbandes MF waren mit
einem Aktionsstand vertreten und erlduterten
den zumeist jugendlichen Besuchern die vielen
Facetten des gleichermaBen traditionsreichen
wie modernen Berufs Technische/r Modell-
bauer/in. Neben Exponaten wurden Videos
gezeigt, auch ein kleiner Roboterarm war in
Betrieb. Unumstrittene Stars und Besucher-
magnete waren zwei 3D-Drucker, die zusam-
men mit ihren groBen Briidern schon heute
in MF-Betrieben zum Einsatz kommen. ,Wir
haben jede Menge interessanter Gesprache
geflihrt, aus denen sich das eine oder andere
Praktikum und am Ende sogar eine Aushil-
dung entwickeln konnten”, zeigt sich Rainer
Waibel, Geschaftsfiihrer von Zech & Waibel,
zufrieden und hoffnungsvoll. |
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WorldSkills
2019 in Kazan

Stefan Listl (20) ist unser
Kandidat fiir Russland

Vom 22. - 27. August 2019 finden im
russischen Kazan die mittlerweile 45.
WorldSkills statt. Mehr als 1.000 Teil-
nehmer aus iiber 60 Lindern werden
in ca. 50 Disziplinen um Medaillen und
Punkte wetteifern. Stefan Listl aus
Siidbayern ist unser Kandidat fiir den
Skill 45 ,,Prototype Modelling”.

Alle zwei Jahre findet die Weltmeisterschaft
der nicht-akademischen Berufe statt, im
nachsten Jahr zum ersten Mal in Russland.
In ca. 50 Disziplinen ermitteln dort (iber
1.000 junge Fachkrafte aus mehr als 60 Lan-
dern ihre Champions. Nach Marina Lugmeier
(2015 - S&o Paulo) und Marcel Swierczok
(2017 - Abu Dhabi) wird Stefan Listl aus Std-
bayern unser Kandidat fiir den Skill 45 ,Pro-
totype Modelling” in Kazan sein.

Mentale Starke wichtig

Anfang Juni 2018 hatte der Bundesverband
alle Mitgliedsbetriebe per E-Mail aufgerufen,
geeignete Bewerber zu melden. Zum Anfor-
derungsprofil gehdrten neben einem Hochs-
talter von 22 Jahren, guten AP1- bzw. AP2-
Noten und fundierten CAD-Kenntnissen eine
ausgepragte Lust am Wettkampf sowie eine
gehorige Portion Siegeswillen. ,Die Erfah-
rungen der letzten Jahre zeigen, dass neben
dem handwerklichen Geschick die mentale
Stérke der Kandidaten im Wettbewerb ent-
scheidend ist”, erklart Peter Habich, Trainer
und Experte im German Skill 45 Management
Team.

Stefan Listl (20), Jung-Geselle im stidbaye-
rischen Innungshetrieb EDAG, bringt alle
diese Eigenschaften mit. Im Februar dieses
Jahres hatte er seine AP2-Priifung mit der
Note 2+ bestanden. Und als Mitglied der
Freiwilligen Feuerwehr in seinem Heimatort
Bad Gogging bei Ingolstadt weiB der 20-Jah-

Stefan List

rige auch in brenzligen Situationen kiihlen
Kopf zu bewahren. ,Von WorldSkills hatte
ich zuvor noch nie gehért. Aber die Vorstel-
lung, sich mit den Besten der Welt messen zu
konnen, fasziniert und motiviert mich”, gibt
Stefan Listl zu Protokoll.

Erfahrung bei SwissSkills gesammelt
Bereits zur Bundesverbandstagung in Bre-
men hatte Rainer Honegger, Prasident des
Schweizer Modell- und Formenbauverbandes
Swiss-Form und Chief-Expert fiir den Skill 45
bei WorldSkills International in seiner Pra-
sentation darauf hingewiesen, dass der deut-
sche Kandidat herzlich eingeladen ist, an den
diesjahrigen Schweizer Meisterschaften teil-
zunehmen, um Wettkampferfahrung fiir Rus-
sland zu sammeln (s. modell+form 3/2018
Seite 7). Stefan Listl und Peter Habich nah-
men diese Einladung gerne an und fuhren
vom 12. — 16. September 2018 gemeinsam
zu den SwissSkills nach Bern.

LUnter realen Wettbewerbsbedingungen
mussten wir das Modell einer Drohne bauen”,
erlautert Stefan Listl die Aufgabenstellung.
Dafiir hatten die Teilnehmer insgesamt 22
Stunden Zeit, verteilt auf drei Tage. , Obwohl
Stefan durch die sehr kurze Vorbereitung
noch nicht fit im Umgang mit dem verwen-
deten CAD-Programm Fusion-360 war, hat er
eine hervorragende Arbeit abgeliefert”, zeigt
sich Peter Habich von den Fahigkeiten seines
Schiitzlings Gberzeugt. Und weiter: ,Stefans

A
™

worldskills
Kazan 2019

Ruhe und Ausgeglichenheit, gepaart mit sei-
nem handwerklichen Geschick im Umgang
mit Werkzeugen und Maschinen bilden die
Basis, auf der wir das Training der kommen-
den Wochen und Monate aufbauen werden.”

Mitstreiter, Unterstiitzer und
Sponsoren gesucht

Parallel zur Kandidatensuche im Friihsom-
mer 2018 hat der Bundesverband Modell-
und Formenbau als Pate fiir den Skill 45
«Prototype Modelling” ein ,German Skill 45
Management Team” aufgebaut, dem neben
Peter Habich (Trainer & Expert) derzeit noch
Jungnetzwerker Michael Schmid (Teamlead &
Marketing), Helmut Brandl (Sponsoring) und
Peter Gartner (Communications) angehdren.
+Auf technischer Seite brauchen wir im Team
noch weitere Unterstlitzung”, wendet sich
Teamleader Michael Schmid an den Kreis der
Mitgliedsbetriebe und Jungnetzwerker. Und
Helmut Brandl ergénzt: ,Derzeit sind die
Zuschiisse aus dem Bundeshaushalt zur Teil-
nahme an den WorldSkills noch nicht Kosten
deckend, daher sind wir auf wohlwollende
Sponsoren angewiesen.” Das Schlusswort
spricht Stefan Listl: ,In der Schweiz habe ich
eine unglaubliche Faszination und Begeiste-
rung fiir die WorldSkills erlebt. Durch meine
Teilnahme in Kazan mochte ich dazu beitra-
gen, dass dieser Funke auch auf Deutschland
und unseren Verband iiberspringt.”
Mitstreiter, Unterstiitzer und Sponsoren mel-
den sich bitte zeitnah bei Michael Schmid
(m.sch@hfm-modellbau.de) oder Helmut
Brand| (marketing@modell-formenbau.eu).

30.000 Schiiler aus der ganzen Schweiz besuchen die Wettkampfstétten und nutzen
die SwissSkills zur Berufsorientierung. Vorne Stefan Listl.
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die Aufgabenstellung

Peter Habich (re) erlautert BVMF-Vorstandsmitglied Horst Fularczyk



Stolz und gliicklich prasentieren die anwesenden
Modellbauermeister/innen ihre Meisterbriefe,
oben der Vollzeitkurs und unten der Teilzeitkurs.

Meisterbriefe
und Urkunden
fur
Modellbauer

Freisprechungsfeier in
Bad Wildungen

Anfang September verabschiedete
die Holzfachschule Bad Wildungen im
Beisein ihrer Familien und Freunde 80
Absolventen der Meister- und Tech-
nikerkurse. Dr. Walter Liibcke, Regie-
rungsprasident aus Kassel, hielt eine
launige Festrede und gratulierte den
Absolventen zu ihrem Abschluss.

Mit ,Imagine” von John Lennon eréffnete
das Acoustik-Duo ,Mila West" die traditi-
onelle Meisterfeier der Holzfachschule Bad
Wildungen, zu der Geschaftsfiihrer und
Schulleiter Hermann Hubing neben zahl-
reiche Ehrengasten aus Politik und Wirt-
schaft als Hauptpersonen 80 erfolgreiche
Absolventen der Forthildungslehrgénge der
Schule begriiBen konnte.

Diese erhielten ihre Zertifikate — Meister-
briefe und Urkunden — im Rahme einer fei-
erlichen Veranstaltung im Auditorium der
Holzfachschule.

Die Festansprache hielt Dr. Walter Libcke,
Regierungsprasident aus Kassel, der in lau-
niger Weise die erfolgreichen Absolventen
wirdigte und eindringlich an sie appel-
lierte, sich in Zukunft zu engagieren — sei es
fir die Gesellschaft ganz allgemein, sei es
ehrenamtlich in den berufsstandischen Inte-
ressenvertretungen des Handwerks.

Nach der Festrede (iberreichte Dr. Walter
Libcke gemeinsam mit Hermann Hubing
und den jeweiligen Klasselehrern und Vor-
sitzenden des Priifungsausschusses unter
dem Applaus der rund 240 Teilnehmer die
Meisterbriefe und Zertifikate an die Absol-
venten, u. a. an die Modellbauermeister/
innen

Eva Baumbach, Simon Beier (nicht anwe-
send), Frederic Beverungen (n. a.), Kilian
Fruth, Jimmy Hugger, Susanne Keidel, Kor-
binian Kirschner, Marcel Klotzberg, Simon
Liedl (n. a.), Kristin Modes, Johannes Muhr,
James Pugh, Denis Spannagel, Johann Stei-
necker, Daniel Telik, Florian Tietz, Benedikt
Thorand und Philip Waldemair.

Horst Fularczyk, Vorstandsmitglied des Bun-
desverbandes Modell- und Formenbau, han-
digte den Jungmeistern anschlieBend Aner-
kennungsurkunden aus und iberbrachte
beste Wiinsche vom Verband. |

Bundesfachschule
Modellbau Bad Wildungen
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Termine

Meistervorbereitung

Vollzeitkurs:Teil [l1+IV: 07.01.-01.03.2019 Teil [+11: 04.03.—-05.09.2019

Teilzeitkurs: Teil [ +11:  Auf Anfrage

Uberbetriebliche Ausbildung

MOD | Grundlagen Auszubildene werden eingeladen

MOD II GieBereimodellbau Auszubildene werden eingeladen
Karosseriemodellbau Auszubildene werden eingeladen
Anschauungsmodellbau Lehrgénge finden laufend statt

MOD Masch1 Maschinenkurs 28.01.-01. 02.2019 + 06. 05. - 10. 05. 2019

MOD Masch2 Maschinenkurs 13.05.-17. 05. 2019 u. V. auch
04.02.-08. 02.2019
Steuerung und Regeltechnik 24.-28.09.2019 Anmeld. bei Frau Apel (-11)

Steuerung 03.06.2019 - 07.

MOD Steu

Kurzseminare (3 Tage)

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

Staatl. Gepr. Techniker Fachrichtung Modell und Formenbau
2 Jahre Vollzeit ab Februar 2019

Auszubildende werden nicht eingeladen sondern miissen vom Betrieb angemeldet werden

HOLZFACHSCHULE BAD WILDUNGEN

Auf der Roten Erde 9 — 34537 Bad Wildungen

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

E-Mail: info@holzfachschule.de - Internet: www.holzfachschule.de
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Ausbildung schiitzt fast so gut vor Arbeits-
losigkeit wie ein Studium

Ein Studium ist die beste Lebensversi-
cherung, so hieB es lange. Inzwischen
schiitzt eine Berufsaushildung jedoch
fast genauso gut vor Arbeitslosigkeit,
zeigt der neue OECD-Bildungshericht:
25- bis 34-Jdhrige mit einer abge-
schlossenen betrieblichen Ausbildung
kommen in Deutschland auf eine fast
genauso hohe Beschiftigungsquote
(83 %) wie ihre Altersgenossen mit
einem Hochschulstudium (87 %).

.Denjenigen, die nicht studieren mdchten,
bieten Berufsqualifikationen einen sicheren
Weg in die Beschaftigung”, heiBt es im
Bericht ,Bildung auf einen Blick” der OECD
(Organisation fiir wirtschaftliche Zusam-
menarbeit und Entwicklung). Die Statistiker
haben darin Daten aus den Bildungssyste-
men in 35 OECD-Staaten sowie aus elf wei-
teren Landern zusammengetragen. Aus Sicht
des Handwerks bestatigt der Bildungsbericht
erneut den hohen Stellenwert der beruflichen
Bildung in Deutschland fiir das gesamte Bil-
dungssystem. ,Das ist nach Jahrzehnten, in
denen gerade die OECD vor allem das Stu-
dium als Konigsweg beruflicher Qualifizie-

rung beworben hat, ein wichtiger Schritt hin
zu mehr Wertschatzung fiir die berufliche
Bildung in unserer Gesellschaft”, so der
Zentralverband des Deutschen Handwerks
(ZDH). Berufliche und akademische Ausbil-
dung seien gleichermaBen Wege in ein spa-
ter erfolgreiches und erfiilltes Berufsleben.
»Solange aber viele Eltern enttduscht sind,
wenn ihre Kinder kein Abitur machen und
nicht studieren, so lange miissen wir wei-
ter daran arbeiten, dass sich gerade derzeit
der Weg ins Handwerk lohnt und sich dort
viel erreichen und viel gestalten lasst.”

Die Autoren des OECD-Berichtes kritisie-
ren allerdings noch immer, dass Deutsch-
land zu wenig Absolventen im sog. Ter-
tidrbereich — Hochschulen, Berufsakade-
mien, Fachakademien bzw. Fachschulen
— hat, zahlt dazu aber erfreulicherweise
und nach jahrelanger intensiver Diskus-
sion mittlerweile nicht nur Akademiker,
sondern auch gleichwertig Qualifizierte
der Hoheren Berufsbildung wie Meister und
Techniker. Damit bestatigt die OECD, wie
wichtig die Bemiihungen des deutschen
Handwerks um einen Berufsbildungspakt
sind. ,Wir brauchen endlich eine gleichwer-

ﬂiﬂ auf einen Blick 2018

@) oEcD

tige finanzielle Unterstiitzung der Hoheren
Berufshildung, um auch die Karriereper-
spektiven der beruflichen Bildung finanziell
attraktiver zu machen”, fordert der ZDH. ™

Diskriminierung bei der Stellenausschreibung

Mit dem Inkrafttreten des Allgemeinen Gleich-
behandlungsgesetzes (AGG) im August 2006
verfolgte der Gesetzgeber das Ziel, Benach-
teiligungen von Beschéftigten aus Griinden
der Rasse oder wegen der ethnischen Her-
kunft, des Geschlechts, der Religion oder
Weltanschauung, wegen einer Behinderung,
des Alters oder der sexuellen Identitét zu ver-
hindern. Gerade im Zusammenhang mit der
Besetzung einer neuen Stelle ergeben sich hier
Besonderheiten fiir den Arbeitgeber.

Neutrale Stellenausschreibung

Bei einer Stellenausschreibung ist darauf zu
achten, dass der Textder Stellenanzeige neutral
und wertungsfrei abgefasst ist, da eine neue
Stelle vom Arbeitgeber nicht unter VerstoB ge-
gendas AGG ausgeschrieben werden darf. Eine
unterschiedliche Behandlung von Bewerbern
ist ausnahmsweise dann zulassig, wenn der
Grundfiirdie Ungleichbehandlungeinewesent-
liche berufliche Anforderung fiir die Art der aus-
zuiibenden Tatigkeit oder fiir die Bedingungen
ihrer Ausiibung darstellt. Als Beispiel nennen
die ARAG Experten einen Arbeitgeber, der fiir
ein Madcheninternat eine ausschlieBlich weib-
liche Betreuungskraft sucht; dies verst6Bt nicht
gegen das AGG (BAG, AZ.: 8 AZR 536/08).

Altersdiskriminierung
Neben der Pflicht, die Stellenausschreibung
geschlechtsneutral zu halten, erfordert das

4-2018 modell + form

Verbot der Ungleichbehandlung aufgrund-
des Alters besondere Aufmerksamkeit bei der
Abfassung eines Stellenangebotes. Das AGG
hat das Ziel sowohl jiingere als auch é&ltere
Beschéftigte vor Diskriminierung zu schiitzen.
Werden in einer Stellenanzeige ,junge Kol-
legen” als Zielgruppe fiir die Ausschreibung
einer Stelle zur Verstarkung in einer Rechts-
abteilung genannt, begeht dieser Arbeitgeber
einen VerstoB gegen das Verbot der Alters-
diskriminierung im AGG (BAG, AZ.: 8 AZR
530/09).

Zulassigerweise kann ein Arbeitgeber in
einem solchen Fall Bewerber unterschiedlich
behandeln, wenn die Ungleichbehandlung
objektiv und angemessen ist. Darliber hinaus
muss eine solche Ungleichbehandlung durch
ein legitimes Ziel gerechtfertigt sein. Dies ist z.
B. dann der Fall, wenn in einem Berufszweig
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die erforderliche Lebens- oder Berufserfah-
rung eine relevante Rolle spielt.

Schadenersatz

Wird bei einer Stellenausschreibung gegen
das Verbot der Ungleichbehandlung versto-
Ben, kann der erfolglose Bewerber den hier-
durch entstandenen Schaden vom Arbeitge-
ber verlangen. Daneben kann nach einem
VerstoB eine angemessene Entschadigung
verlangt werden. Grundsétzlich muss der Ar-
beitgeber den Beweis dariiber fihren, dass
eine Ungleichbehandlung nicht vorliegt oder,
dass eine Ungleichbehandlung von Bewerbern
gerechtfertigt war. Der libergangene Bewerber
kann sich zunéchst darauf beschranken, Indi-
zien fiir einen VerstoB gegen das AGG vorzu-
tragen. Im Allgemeinen reicht hierfiir aus, dass
der Text der Stellenanzeige vorgelegt wird. B

Bild: FM2 - Fotolia
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+Typische Manner-
oder Frauenberufe
gibt es kaum mehr”

Anja Schenk absolviert eine
Ausbildung zur Technischen
Modellbauerin bei RAMPF
Tooling Solutions in Gra-
fenberg. Als Frau ist sie in
diesem Beruf in der Min-
derheit — aber das macht
nichts und wird sich bald
andern, so die 20-Jihrige.

modell + form: Es heiBtimmer, der Tech-
nische Modellbauer sei ein Beruf, in dem
nur wenige Frauen arbeiten. Stimmt das?
Schenk: Technische Berufe werden auch
heute noch eher als Méannerdomane
angesehen. Doch Berufe, in denen aus-
schlieBlich Manner oder Frauen arbeiten,
gibt es kaum mebhr. Allerdings bestatigen
manche Umstande, dass der Modellbau
friher tatsachlich ,Mé&nnersache” war.
Beispielsweise gibt es in der Berufsschule
kaum Frauentoiletten — und letztere sind
dann einfach umgebaute Manner-WCs.
Und ja: Es gibt noch deutlich mehr Schii-
ler als Schiilerinnen.

modell + form: Macht sich das im Beruf-
salltag bemerkbar?

4-2018 modell + form

Schenk: Nur, wenn es etwas Schweres zu
tragen gibt. Dann wird man als Frau mehr
unterstiitzt. Sonst wird keinerlei Unter-
schied gemacht.

modell + form: Wie kam es dazu, dass
Sie eine Ausbildung im Bereich Modell-
bau begonnen haben?

Schenk: Vor einigen Jahren habe ich in
der Zeitung eine Anzeige der RAMPF-
Gruppe fiir Auszubildende entdeckt, in
der unter anderem auch die Stelle Tech-
nischer Modellbauer beworben wurde.
Ich habe mich naher mit dem Berufsbild
beschéftigt und festgestellt, dass ich mir
gut vorstellen konnte, in diesem Bereich
zu arbeiten. Um sicher zu gehen, habe
ich ein Praktikum bei RAMPF im Bereich
Modellbau absolviert — und danach war
die Entscheidung fiir die Aushildung
getroffen.

modell + form: Warum die Ausbildung
bei RAMPF?

Schenk: Das Praktikum hat mir sehr gut
gefallen, ich habe viel gelernt und wurde
schnell ins Team integriert. Zudem wollte
ich immer in einem etwas gr6Beren
Betrieb arbeiten, in dem man als Einzelne
aber noch wertgeschatzt wird. Und natir-
lich kommt hinzu, dass ich in der Nahe
des Firmenstandorts wohne und es nicht
weit zum Arbeitsplatz habe.

modell + form: Was fasziniert Sie am
Modellbau?

Schenk: Die Arbeit ist sehr abwechslungs-
reich und damit eigentlich immer span-
nend. AuBerdem gefallt mir, dass man am
Ende seine Arbeit und das Gesamtergeb-
nis direkt vor sich hat.

modell + form: Welche Fahigkeiten
sollte eine Modellbauerin mitbringen?
Schenk: Vor allem raumliches Vorstel-
lungsvermdgen, handwerkliches  Ge-
schick, eine starke Ausdauer in Bezug
auf Sorgfalt und Konzentration sowie
gute Mathekenntnisse sind wichtig. Auch
Teamfahigkeit spielt eine groBe Rolle, da
viele Projekte nur in Zusammenarbeit mit
Kollegen erfolgreich bearbeitet werden
konnen.

modell + form: Was war bisher Ihr span-
nendstes Projekt?

Schenk: Mein spannendstes und gleich-
zeitig herausforderndstes Projekt war
mein allererstes GieBereimodell mit Kern.
Hier habe ich samtliche Prozessschritte
durchlaufen, von der Modellerstellung bis
zum Abguss in einer AluminiumgieBerei.
modell + form: Wiirden Sie die Aus-
bildung weiterempfehlen — Frauen und
Mannern?

Schenk: Auf jeden Fall! |
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SEIN TOLERANZBEREICH:
0,02 MILLIMETER.

Geboren mit der Zimmermann DNA.

Wir bei Zimmermann teilen Ihre Leidenschaft fiir hochste Prazision und Detail-
versessenheit. Mit Fraslosungen, die die Automobilindustrie bewegen - vom
Prototypen- bis zum Werkzeugbau. Und das mit einer Mannschaft, der hochste

Anspriiche in die DNA ibergegangen sind. www.f-zimmermann.com

ZIMMERMANN

milling solutions



