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m Optimale Prozesszeiten durch Anpassung der Reaktivitat
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Midijobber diirfen bis zu
1.300 Euro verdienen

Die Obergrenze bei Midijobs 2019 steigt
um 450 Euro. Fiir Arbeitnehmer wird das
Arbeiten in der Gleitzone dadurch attrak-
tiver, denn die Belastung durch Sozialab-
gaben sinkt — bei vollem Rentenanspruch.
Arbeitgeber diirfen bislang Midijobbern
nicht mehr als 850 Euro im Monat zahlen.
Zum 1. Juli 2019 steigt diese Obergrenze
auf 1.300 Euro.

Damit will der Gesetzgeber die Situation von
Geringverdienern verbessern, die monatlich zwi-
schen 450,01 und 1.300 Euro verdienen. Denn
Arbeitnehmer mit einem Einkommen, das in die-
ser Gleitzone liegt, miissen nur einen verringerten
Anteil an den Sozialversicherungsbeitragen zah-
len. Die volle Abgabenlast steigt fiir Arbeitnehmer
damit nicht abrupt, sobald die 450-Euro-Grenze
Uberschritten ist. Stattdessen steigt die Belastung
progressiv. Der Arbeitgeberanteil bleibt im kom-
menden Jahr unverandert, sie zahlen also den
vollen Anteil. Grund dafiir ist, dass der Gesetzge-
ber keinen Anreiz fir Unternehmen schaffen will,
Vollzeitstellen in Teilzeitbeschaftigungsverhalt-
nisse aufzuteilen. Fiir Arbeitnehmer mit Midijob
gibt es 2019 noch eine weitere Neuerung. Trotz
der Entlastung bei den Sozialversicherungsbeitra-
gen erhalten sie den vollen Rentenanspruch. B

Software zur Auswahl von Gehorschiitzern

Berufsorientierung to go: Whats-
App-Berufe-Checker gestartet

WhatsApp ist in der Kommunikation unter Jugendlichen nicht
wegzudenken. Mit einem neuen Informationsangebot nutzt
die Imagekampagne des Handwerks den beliebten Messenger
Dienst, um Jugendlichen die Berufswahl zu erleichtern. Mit
dem WhatsApp-Berufe-Checker konnen Jugendliche spiele-
risch herausfinden, welcher Handwerksberuf zu ihnen passen
kénnte. Im Team oder alleine? Indoor oder Outdoor? Technik
oder Kunst? Der WhatsApp-Berufe-Checker stellt den Nutzern
finf Fragen zu ihren Interessen und Vorlieben beim Arbeiten.
Fiir jede Antwort, beispielsweise , Ich bin der nachste Picasso”
oder ,Wind und Wetter? No problem.”, steht eine Nummer.
Diese sendet der Nutzer ganz einfach per WhatsApp-Nachricht
ab — und erhélt sofort fiinf passende Berufsprofile. Diese wer-
den kurzweilig per GIF prasentiert und verlinken auf weitere
Informationen zur Ausbildung auf handwerk.de. Wer schon
genau weifB, welche Berufe fiir ihn infrage kommen, kann die
fiinf Fragen auch tiberspringen und direkt zu den Berufsprofi-
len wechseln. Der WhatsApp-Berufe-Checker basiert auf dem
namensgebenden Informationsangebot auf handwerk.de.
Weitere Informationen unter handwerk.de/WhatsApp. |

Was?! Superheld ist kein

Aushildungshberuf?

Findo dainan Traumjob, Mach den Borufe-Chackar,
Sag HI" aul hendwerk deWhalsApp.

ol i Ml | Bl ] v el by

Das Institut fiir Arbeitsschutz (IFA) hat ihre Software zur Auswahl von Gehor-
schiitzern aktualisiert.

Die Software schlagt Ihnen auf der Basis gemessener Larmpegel und der allgemeinen Situ-
ation am Arbeitsplatz geeigneten Gehdrschutz vor. Das Software-Tool beriicksichtigt die
gesetzlichen Anforderungen der Larm- und Vibrations-Arbeitsschutzverordnung (LarmVibra-
tionsArbSchV). AuBerdem bietet das Programm erweiterte Auswahl-Moglichkeiten (unterer
Auslosewert, maximal zuldssiger Expositionswert, qualifizierte Nutzung). Auch das Oktavpe-
gel-Verfahren ist verfiigbar. Die Ergebnisse kdnnen Sie bequem und (ibersichtlich nach Gehor-
schutzart, Bezeichnung oder Hersteller sortieren.

Auch Personen, die bereits eine Horminderung haben, kénnen damit den passenden Gehor-
schutz auswahlen. Dazu gehdren alle Gehdrschiitzer mit dem Kennzeichen X (extrem flache
Schallddmmkurve) sowie Produkte mit einem Horgerat, das fiir den Larmarbeitsplatz zugel-
assen ist, und Gehorschutz-Otoplastiken, die sich mit einem existierenden Horgerét kombi-
nieren lassen (das dann im Larmbereich ausgeschaltet wird). Das Online-Tool steht unter der
Kurz-URL http://t1p.de/gehoerschutz zum Download zur Verfiigung. |
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Lampen und Leuchten einfach und gesetzeskonform entsorgen

LED- und Energiesparlampen bieten einen ent-
scheidenden Vorteil gegeniiber den kiirzlich
verbotenen Halogenlampen: Sie sind wieder-
verwertbar. Um die Rohstoffe aus den Leucht- S AM M ELBO}(
mitteln zuriickzugewinnen, organisiert die ¢ LED LIND ENERCIESPARLATET)
Lightcycle Retourlogistik und Service GmbH,
ein nicht gewinnorientiertes Unternehmen
der Lampenhersteller, deren Riickholung iiber
ein bundesweites flichendeckendes Netz.

=

Kleinmengensammelstellen, die Lampen in haushalts-
tiblichen Mengen auch von Gewerbetreibenden entge-
gennehmen, finden sich zum Beispiel auf kommunalen
Wertstoffhofen und bei Schadstoffmobilen, die regel-
maBig in den Kommunen Station machen — mehr als
1.400 kommunale Kleinmengensammelstellen gibt es
derzeit. Bei Mengen iiber 50 Lampen, kdnnen diese zu den GroBmengensammelstellen gebracht werden. Bei selb-
standiger Einsortierung der unverpackten und ungebiindelten Altlampen in die Sammelbehalter ist die Abgabe in
unbeschrankter Menge kostenfrei moglich. Lightcycle hat hierfiir ein Netz von rund 400 GroBmengensammelstellen
eingerichtet. Mehr und mehr 6ffnen sich auch Kommunen fiir eine Anlieferung von groBeren Mengen. Es ist gene-
rell empfehlenswert, Anlieferungen von gréBeren Mengen Altlampen im Vorfeld abzustimmen. Die nachstgelegene
Abgabestelle finden Sie in der Online-Suche von Lightcycle unter www.lightcycle.de/profis/sammelstellen.html. B

Broschiire ,,Mit Abi ins Handwerk"”

Der Deutsc he biindelt Infos zur Ausbildung
Arbeitsschutzpreis

MIT ABI INS
HANDWERK

Betriebe konnen sich
fiir den Arbeitsschutzpreis
bewerben

Unternehmen konnen sich ab sofort mit vor-
bildhaften Lésungen rund um Sicherheit und
Gesundheit bei der Arbeit um den Arbeitsschutz-
preis 2019 bewerben. Ausgelobt wird der Preis

vom Bundesministerium fiir Arbeit und Soziales
(BMAS), dem Landerausschuss fur Arbeitsschutz
und Sicherheitstechnik (LASI) und der Deutschen
Gesetzlichen Unfallversicherung (DGUV). Der
Deutsche Arbeitsschutzpreis ist die groBe, bran-
chentibergreifende Auszeichnung fiir vorbildhafte
Losungen rund um Sicherheit und Gesundheit bei
der Arbeit. 2019 wird der Deutsche Arbeitsschutz-
preis erstmals in den Kategorien Strategisch,
Betrieblich, Kulturell, Personlich und Newcomer
verliehen. Bewerben kénnen sich in Deutschland
ansassige Unternehmen und Einrichtungen aller
GroBen und Branchen sowie Einzelpersonen. Zu
gewinnen gibt es Preisgelder im Wert von insge-
samt 50.000 Euro. Bewerbungen kénnen bis 1.
Marz 2019 unter www.deutscher-arbeitsschutz-
preis.de eingereicht werden. ||

Die Broschiire ,Mit Abi ins Handwerk” biindelt alle Informatio-
nen zu den Ausbildungsmdglichkeiten und Karriereperspektiven im
Handwerk insbesondere in Bezug auf die Zielgruppe des Heftes und
baut Vorurteile gegeniiber einem Einstieg ins Handwerk ab. Dane-
ben kommen junge Handwerker zu Wort, die ihre personlichen
Griinde darlegen, warum sie sich nach dem Abitur fiir das Handwerk
entschieden haben.

Die erganzende Lehrerbroschiire fasst fiir die Berufsorientierung
relevantes Wissen Uber den Berufseinstieg ins Handwerk zusam-
men und soll Lehrerinnen und Lehrern dazu befahigen, ihren Schiile-
rinnen und Schiilern erste Informationen an die Hand zu geben und
an weitere Informationsangebote und Beratungsstellen zu verwei-
sen. Beide Publikationen eignen sich zur Verteilung an weiterfiih-
renden Schulen. Sie konnen bei der Zentralstelle fiir die Weiterbil-
dung im Handwerk (ZWH) bestellt werden. Auch eine Individualisie-
rung der Publikationen mit Logo und/oder Eigenanzeigen sowie ein
Direktversand an Gymnasien ist méglich. [ |
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Aus BIV wird BVMF e.V. -

sonst andert sich nix?

Interview mit Verbandsprasident Ulrich Hermann
zum Projekt ,, Zukunft jetzt!”

Vor zehn Jahren wurde das , Zukunftskonzept Modell- und Formenbau” entwi-
ckelt und auf der Mitgliederversammlung 2017 in Diisseldorf als Projekt ,Zu-
kunft jetzt!" zur konkreten Umsetzung auf den Weg gebracht. Zum Jahreswechsel
2018/19 hat das Projekt mit der Rechtsformanderung des Bundesverbandes Mo-
dell- und Formenbau nun einen wichtigen Meilenstein auf dem Weg zur Neuaus-
richtung erreicht. Die Redaktion der ,modell+form" sprach mit Prasident Ulrich
Hermann iiber den Status quo und die ndchsten Schritte.

modell+form: Was ist am 1. Januar 2019
passiert?

Ulrich Hermann: Genau genommen zwei
Dinge: Zum einen hat der Bundesverband
Modell- und Formenbau e.V. (BVMF e.V.)
die Rechtsnachfolge des Bundesinnungsver-
bandes des Deutschen Modellbauerhand-
werks (BIV) angetreten und zum anderen
haben sich zwei Innungen aufgeldst, deren
Mitgliedsbetriebe nun Direktmitglieder im
Bundesverband Modell- und Formenbau e.V.
sind. Beide Vorgange sind Eckpfeiler der Neu-
ausrichtung.

Der Reihe nach: Warum der Rechtsform-
wechsel?

Der Bundesinnungsverband ist zwar eine Kor-
perschaft des privaten Rechts, gleichwohl
aber an 6ffentlich-rechtliche Vorgaben gebun-
den. So bildet die Handwerksordnung den
rechtlichen Rahmen, der durch das Bundes-
ministerium fiir Wirtschaft und Energie streng
kontrolliert wird. Das schrankt Handlungsop-
tionen deutlich ein. Als BVMF e.V. bieten sich
wesentlich mehr Mdglichkeiten, auch und
gerade bei der Ausgestaltung der Satzung.

Kénnen Sie dafiir ein Beispiel geben?

Im BVMF e.V. bestimmen wir selber dariiber,
wer Mitglied werden kann. Wahrend im Bun-
desinnungsverband die Handwerksordnung
die Mitgliedschaft auf Innungen und Lan-
desinnungen beschrankt, konnen im BVMF
e.V. dariiber hinaus auch einzelne Betriebe
oder sogar Einzelpersonen Mitglied werden.
Die jeweiligen Stimmrechte bzw. Beitrage
regelt die Satzung bzw. Beitragsordnung.
Mehr noch: Als Bundesinnungsverband waren
wir eine reine Handwerksorganisation, als
Bundesverband Modell- und Formenbau e.V.
konnen wir auch IHK-Betriebe aufnehmen.

HeiBt das, der BVMF e.V. verabschiedet
sichvon seinen handwerklichen Wurzeln?
Ganz im Gegenteil: Wir sind nach wie vor Mit-
glied im Unternehmerverband des Deutschen
Handwerks (UDH), der Zentralverband des
Deutschen Handwerks (ZDH) ist weiter unsere
Dachorganisation. Mittlerweile haben mehr
als 80% aller Fachverbande im Handwerk
die Rechtsform des e.V. gewahlt. So gesehen
gehorten wir bislang eher zu einer immer klei-

1-2019 modell + form

ner werdenden Minderheit. Mein Blick auf die
Situation ist dieser: Wir haben unsere Wur-
zeln im Handwerk und fiihlen uns der Hand-
werksfamilie weiter zugehdrig, schaffen aber
mit der neuen Rechtsform zusatzliche Gestal-
tungsmoglichkeiten. Oder unternehmerisch
ausgedriickt: Wir entwickeln neue Geschafts-
felder, erschlieBen neue Markte und werden
fir bislang unzugangliche Mitgliedergruppen
interessant.

Ist das nicht fiir viele Mitgliedsbetriebe
eine Zasur?

Die zahlreichen Gesprache der zuriicklie-
genden Monate haben mir gezeigt, dass die
anfangliche Skepsis mit sachlichen Argu-
menten in eine Zustimmung fiir die Neuaus-
richtung umgewandelt werden kann. Unsere
Branche Modell- und Formenbau hat sich in
den letzten 20 Jahren technologisch rasant
entwickelt. Die Betriebe werden groBer und in
ihren Verfahrensablaufen, Arbeitsprozessen
und technischen Ausstattungen ,industriel-
ler'. Es gibt unter unseren Mitgliedern immer
weniger Modellbaubetriebe mit ausschlieB3-
licher Fokussierung auf den klassischen Gie-
Berei-, Karosserie-, oder Anschauungsmodell-
bau, dafiir mehr und mehr Mischbetriebe, For-
men- und Werkzeugbauer und in Teilen auch
Produktionsbetriebe. Inhaber und Geschafts-
fihrer — insbesondere in der nachwachsen-
den Generation, das zeigt unser Jungnetz-
werk eindrucksvoll — bringen zunehmend
eine akademische Ausbildung mit. Seit 2009
haben wir ein gemeinsames Berufshild mit
der Industrie. Die Kunden unserer Mitglieds-
betriebe sind nahezu ausnahmslos Industrie-
Unternehmen, zunehmend global agierend.
Es war also hochste Zeit, dass wir uns nicht
mehr ausschlieBlich als Vertreter des Modell-
bauerhandwerks, sondern als Partner und
Sprachrohr fiir die gesamte Modell- und For-
menbaubranche verstehen.

Zuriick zur Eingangsfrage: Wie wurde der
Rechtsformwechsel praktisch vollzogen?
Wir haben im Vorfeld verschiedene Szenarien
durchgespielt und uns am Ende fiir die prak-
tischste Vorgehensweise entschieden: Bereits
2017 wurde der Bundesverband Modell- und
Formenbau e.V. gegriindet und in der Folge-
zeit mit einer Satzung und einer Beitragsord-

Verbandsprésident Ulrich Hermann

nung ausgestattet, sowie mit einem Vorstand
besetzt, der personell identisch zum Bundesin-
nungsverband ist. Alle BIV-Mitgliedsinnungen
hatten im Vorfeld erklart, zum 1. Januar 2019
aus dem Bundesinnungsverband auszutreten
und Mitglied im BVMF e.V. zu werden, der
gemal §2 seiner Satzung Rechtsnachfolger
des BIV ist und die Interessen seiner Innungs-
mitglieder im Sinne eines Bundesinnungsver-
bandes vertritt. Alle alten und neuen Direkt-
mitglieder wechseln in den BVMF e.V. nach
entsprechender Information {iber den Rechts-
formwechsels durch Zahlung des e.V.-Mit-
gliedsbeitrages. Wenn nach derMitgliederver-
sammlung in Dresden vom 30. Mai — 1. Juni
2019 Vorstand, Ausschiisse, Satzung und Bei-
tragsordnung des BVMV e.V. bestatigt und
alle anderen formalrechtlichen Schritte voll-
zogen sind, wird der Bundesinnungsverband
aufgelost.

Gutes Stichwort: Warum haben sich zum
1. Januar 2019 zwei Innungen aufgeldst?
Wie bereits erwahnt sind der nun vollzo-
gene Rechtsformwechsel und eine Reform
der Verbandsstruktur wesentliche Elemente
des bereits vor {iber zehn Jahren entwickelten
Zukunftskonzeptes Modell- und Formenbau,
das nun im Projekt ,Zukunft jetzt!” seine
Umsetzung findet. Mit ca. 230 Mitgliedsbe-
trieben deutschlandweit sind wir im Vergleich
zu anderen Gewerken geradezu winzig. Ein
Beispiel: Der Tischler-Fachverband NRW, mit
dem wir ja eng kooperieren, hat tiber 4.000
Mitglieder, manche Innung dort ist so groB3
wie unser Bundesverband. Da macht es lang-
fristig einfach Sinn, Unterstrukturen zu verein-
fachen, Kosten zu sparen und Ressourcen zu
biindeln.

Kénnen Sie am Beispiel der Innung West-
falen-Siid, deren Obermeister Sie ja wa-
ren, den Vorgang genauer beschreiben?
Die Details wiirden sicherlich den Rahmen
dieses Interviews sprengen. Nur so viel: Wir



haben zunachst im Innungsvorstand alle Fra-
gen zusammengetragen, die uns rund um die
Innungsauflésung und nachfolgende Direkt-
mitgliedschaft als Einzelbetriecbe im BVMF
e.V. beschaftigt haben. Gemeinsam mit dem
Vorstand und der Geschéftsfiihrung des Bun-
desverbandes haben wir dann Antworten
gefunden und Losungen entwickelt. Anschlie-
Bend haben wir unsere Innungsmitglieder
informiert, einen Beschluss zur Innungsauflo-
sung gefasst — einstimmig ibrigens - und alle
Formalien abgearbeitet, die fiir den Wechsel
als Direktmitglieder in den BVMF e.V. zum 1.
Januar 2019 notwendig waren. Ahnlich lief es
in Diisseldorf.

Was ist jetzt anders, besser als vorher?

Ein nicht unerheblicher personeller und finan-
zieller Aufwand muss innerhalb einer Innung
nur deswegen betrieben werden, weil es die
Innung gibt. Gerade fiir kleine und mittlere
Innungen ist da schnell ein Punkt erreicht, wo
der Aufwand fiir die Selbstverwaltung gro-
Ber wird als der Nutzen. Wir brauchen nun
keinen Innungsvorstand und keine eigene
Geschaftsfiihrung mehr, werden von der Bun-
desgeschéftsstelle in Dortmund betreut. Dort-
hin zahlen wir auch unsere Beitrage, die nun
wegen des geringeren Aufwandes auch kleiner
ausfallen. War auf friiheren Innungsversamm-

Platz 1 fiir Tebis B8
Consulting beim =%

Wirtschafts-
woche-Award

Die Wirtschaftswoche zeichnete das
Team in der Kategorie ,Wetthewerbs-
strategie” aus und kiirte am 20. No-
vember die Gewinner. Jens Liidtke,
Leiter Tebis Consulting, nahm die Aus-
zeichnung gemeinsam mit dem gesam-
ten Team entgegen. ,,Den Award fiir
die beste Wetthewerbsstrategie zu er-
halten, ehrt uns sehr. Wir freuen uns,
fiir den Erfolg unserer Kunden ausge-
zeichnet zu werden”, sagte Liidtke.

Das Wirtschaftsmagazin rief in diesem Jahr
zum 9. Mal dazu auf, fiir einen der umfang-
reichsten Beraterchecks Deutschlands Kun-
denprojekte einzureichen. Tebis beteiligte sich
mit dem Projekt , Neupositionierung der Form-
bar AG" in der Kategorie ,Wettbewerbsstra-
tegie”. Es Uberzeugte den wissenschaftlichen
Fachbeirat und die Jury mit seinem herausra-
genden Kundennutzen und dem langfristigen
Erfolg. ,Das bestatigt unseren ganzheitlichen
Ansatz und unterstreicht unsere Kompetenz in
der Managementberatung ebenso wie in der
klassischen Prozessberatung”, so Liidtke.

Die urspriingliche Kernkompetenz der Schwei-
zer Formbar AG ist der GieBereimodellbau.

lungen ein nicht unerheblicher Zeitaufwand
fiir das Abarbeiten von Formalien notwendig,
fiihren wir zukiinftig Branchentreffs durch und
konnen uns dabei viel starker auf Fachthe-
men und auf das Netzwerken konzentrieren.

Eine Kernkompetenz von Innungen ist
das Priifungswesen. Hat der Wegfall der
Innung nicht negative Auswirkungen auf
die Ausbildung?

Ausbildung findet in Betrieben, Berufsschu-
len und (iberbetrieblichen Einrichtungen wie
unserer Bundesfachschule statt — nicht in
Innungen. Die Priifungshoheit wiederum liegt
bei den Kammern, diese setzen Gesellenprii-
fungsausschiisse ein. Das funktioniert hervor-
ragend bei zwei Dritteln aller Handwerksbe-
rufe, fiir die es gar keine Fachverbande gibt
und nattirlich in der gesamten Industrie, im
Handel, im Gesundheits- und Finanzwesen
und so fort. Wo es Innungen gibt, kdnnen
Handwerkskammern diese Innungen erméach-
tigen, Priifer zu benennen und Priifungen
durchzufiihren. Lost sich eine Innung auf, fallt
die Zustandigkeit fiir Priifungen automatisch
an die Handwerkskammer zuriick. In unserem
Fall hat die Zusammenarbeit mit der Hand-
werkskammer Siidwestfalen auf Anhieb funk-
tioniert. Im Ubrigen ist mir an dieser Stelle
wichtig zu sagen, dass viele Ausbildungs-The-

\

men, die Uber die reine Priifung hinausgehen,
hervorragend im Berufshildungsausschuss und
auf der jahrlich stattfindenden Berufsbildungs-
tagung behandelt und entschieden werden.

Bleibt zum Schluss noch der Blick nach
vorne — was sind die nédchsten Schritte
im Projekt ,Zukunft jetzt!"“?

Ich erwéhnte bereits die Formalien rund um
die Mitgliederversammlung in Dresden. Dari-
ber hinaus sind weitere Innungen unterwegs
auf dem Weg zur Direktmitgliedschaft. So
sind beispielsweise die Betriebe aus Rhein-
land-Pfalz zu Jahresbeginn nicht als Innung,
sondern als Direktmitglieder in den BVMF
e.V. eingetreten. Andere planen im Laufe oder
zum Ende des Jahres die Innungsauflésung
mit anschlieBender Direktmitgliedschaft. Wie-
der andere haben sich entschieden, zunachst
als Innung bzw. Landesinnung Mitglied im
Bundesverband zu bleiben. Unsere Satzung
lasst alle diese Mdglichkeiten zu. Gleich-
wohl werbe ich weiterhin dafiir, mittelfristig
zu einer einfachen, einheitlichen Struktur zu
kommen, die Ressourcen biindelt, Entschei-
dungsprozesse beschleunigt und neue Mdg-
lichkeiten er6ffnet.

Herr Hermann, wir danken lhnen fiir das
Gespréch! |

Das Team Tebis Consulting nahm stolz die Auszeichnung der Wirtschaftswoche zum ,, Best of Consulting Mittelstand 2018" in der
Kategorie , Wettbewerbsstrategie entge?en. (v.l.n.r: die Consultants Tiago Ferreira und Burak Beklenoglu, Jens Liidtke, Leiter Tebis
Consulting, Kaspar Hiirlimann, Geschéftsfiihrer der Formbar AG und die Consultants Markus Rausch, Tomek Kawala, Julian Odeh).

Doch die Markt- und Preis-Situation in der
Branche verschlechterte sich zunehmend.
Fachkraftemangel, sinkende Auslastung, auf-
wendige Prozesse und rote Zahlen machten
dem Modell- und Formenbauer zu schaffen.
Nach einer umfassenden Analyse der Aus-
gangssituation entwickelte Tebis Consulting
gemeinsam mit Formbar eine neue Zielmarkt-
strategie. Neben der Managementberatung
fir die Neupositionierung am Markt, konnten
mit der Prozessberatung bestehende Ablaufe
verbessert werden. Standardisierung und
automatisierte Programmierung hielten Ein-
zug, Schulungen, Coachings und eine beglei-
tende Umsetzung fanden statt.

Die abschlieBende Bewertung ergab ein
deutliches Plus an Effizienz und Prozesssi-
cherheit: Die Maschinenlaufzeit verdoppelte
sich bei gleichbleibender Mannschaft. Form-
bar generierte Neukunden — der Umsatz
stieg um 70 Prozent, die Rendite um 40 Pro-
zent. Nun ist das Unternehmen auch am
Schweizer Markt etabliert. , Es war eine sehr
schwere Zeit damals und viele sagten mir,
dass ich es nicht schaffe.

Tebis hat uns hervorragend unterstiitzt und
sicherlich einen groBen Anteil daran, dass
wir heute so effizient arbeiten”, sagt Kas-
par Hirlimann, Geschaftsfiihrer der Form-
bar AG. [ |

1-2019 modell + form
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Die Teilnehmerrunde zur Obermeistertagung 2018 in Dortmund

Obermeistertagung 2018

Projekt ,,Zukunft jetzt!” ist erneut
Schwerpunktthema beim Jahrestreffen

Am 23. und 24. November 2018 tra-
fen sich die Obermeister zu ihrer jéhr-
lichen Tagung in Dortmund. Erneut
stand das Projekt ,Zukunft jetzt!”
als Schwerpunktthema auf der Agen-
da am Freitagnachmittag. Dariiber hi-
naus widmeten sich die Teilnehmer am
Samstagvormittag intensiv den The-
men aus den Fachausschiissen.

Nach der Eroffnung und BegriiBung der Teil-
nehmer durch Verbandsprasident Ulrich Her-
mann erhielt Michael Biicking, aussichts-
reicher Kandidat fiir die Nachfolge von
Heinz-Josef Kemmerling als Geschaftsfiihrer
des Bundesverbandes Modell- und Formen-
bau, Gelegenheit zur persénlichen Vorstel-
lung. Die Obermeister waren sich darin einig,
Michael Biicking der Mitgliederversammlung
2019 in Dresden als neuen BV-Geschafts-
fihrer zu empfehlen. Ein ausfiihrliches Por-
trat Uber Michael Biicking erscheint in der
,modell+form" Anfang Mai.

Im Anschluss prasentierte Heinz-Josef Kemmer-
ling den aktuellen Status zum Projekt ,Zu-
kunft jetzt!". Dabei beschrieb er insbesondere
das Prozedere rund um den 1.1.2019 noch ein-
malim Detail:Demnach vollziehtsich derWech-
seldes BundesinnungsverbandesindenBundes-
verband e.V. durch den Ubergang der Mitglied-
schaften vom Innungsverband in den Verband
e.V.bei(Landes-)Innungen oder Vereinigungen
mit einer Beitrittserklarung und bei Einzelmit-
gliedern mit einer entsprechenden Information
des Rechtsformwechsels zum 1.1.2019 und der
Zustimmung durch Zahlung des Mitgliedsbei-
trages. Die ObermeisterderInnungenWestfalen-
Stid, Diisseldorf und Rheinland-Pfalz erkléarten
daraufhin, dass ihre Mitglieder zum Jahres-
wechsel 2018/19 Direktmitglieder im Bundes-
verband Modell- und Formenbau e.V. (BVMF
e.V.)werden. Alle anderen tretenzum1.1.2019
zunéchst als (Landes-)Innungen bzw. Verei-
nigungen bei und halten sich die Option der
Innungsaufldsung und Direktmitgliedschaft im
BVMF e.V. fiir einen spateren Zeitpunkt offen.

Bevor Ralf Bickert, Geschaftsfiihrer der SIAM
GmbH, den Freitagnachmittag mit einem Uber-
blick iberden Stand der Einwicklungenzu SIAM
und BGHM abschloss, prasentierte Heinz-
Josef Kemmerling den Haushaltsplan 2019.
Dieser weist ein Plus von 3.000,- Euro auf,
ohne Riickgriff auf das Verbandsvermégen.
Der Samstagvormittag gehorte ganz den Fach-
ausschiissen. Peter Gartner, BV-Infostelle, legte
in seinem Bericht den Fokus auf die ZDH-Ima-
gekampagne und gab bekannt, dass werk5
aus Berlin einer der fiinf Protagonisten der
Kampagne 2019 sein wird (s. Artikel Seite
10). Sven Scheidung, Jungnetzwerk-Spre-
cher, berichtete iber die Aktivitdten des MF-
Jungnetzwerkes aus den zuriickliegenden
Monaten und richtete einen Blick auf die JN-
Veranstaltungen des kommenden Jahres, zu
denen erneut ein Auftritt auf der Internationa-
len Handwerksmesse IHM in Miinchen geho-
ren wird. Aktuell ist die Zahl der Mitglieder im
Jungnetzwerk auf Giber 50 angestiegen.
Werner Hauk, Vorsitzender des Ausschus-
ses Betriebswirtschaft und —technik, machte
deutlich, dass die Etablierung der neuen
Webinar-Plattform in 2018 ein wichtiger Mei-
lenstein auf dem Weg zu weiter verbesserter
Mitgliederkommunikation war und in 2019
noch ein Newsletter-Format hinzukommen
wird. Peter Gartner und Helmut Brandl pra-
sentierten anschlieBend die Aktivitdten des
Marketing-Ausschusses, dessen Schwerpunkt
in 2018 einmal mehr die Messeplanung und
-durchfiihrung war und in 2019 erneut sein
wird, u.a. mit IHM, Moulding Expo und GIFA.
Erfreulich auch die Entwicklungen im Partner-
netzwerk, in dem ab 2019 33 Netzwerkpart-
ner Mitglied sein werden.

Johannes Zech und Harald Bahr, Vorsitzende
des Berufshildungsausschusses, wiesen in
ihrem Bericht darauf hin, dass die ,MOD
Maschinen’-Kurse 2019 (s. Bericht Seite 45)
bereits ausgebucht sind und baten trotzdem,
weiteren Bedarf anzumelden. Sie informierten
die Teilnehmer auBerdem dariiber, dass die
nachste Berufshildungstagung am 22. + 23.
Marz 2019 an der Wilhelm-Maybach-Schule
in Stuttgart Bad Cannstatt mit dem Schwer-
punkt , Neues Berufshild Technische/r Modell-
bauer/in” stattfinden wird. Interessenten an
einer Teilnahme mdgen sich bitte bis spate-
stens Mitte Februar melden. [ ]

Herbsttreffen des MF-Jungnetzwerks im Landle

Fithrungsnachwuchs der Branche zu Gast bei F. Zimmermann

Am Rande der Mitgliederversammlung 2016 in Frankfurt hatte der Bundesver-
band ein Netzwerk junger Fiihrungskrafte und Betriebsinhaber aus der Taufe
gehoben. Schnell organisierte sich die Gruppe selber und verabredete zwei per-
sonliche Treffen pro Jahr. Im Oktober 2018 kamen zuletzt knapp 20 des mittler-
weile auf iiber 50 Mitglieder angewachsenen Jungnetzwerks beim Netzwerk-

partner F. Zimmermann zusammen.

Nachdem sich die Teilnehmer am Vorabend
zu einem gemeinsamen Abendessen und
anschlieBendem Netzwerken getroffen hat-

1-2019 modell + form

ten, startete der Samstagmorgen in den Rau-
men des Netzwerkpartners F. Zimmermann
in Filderstadt mit einem Vortrag ,Modell-,

Formen- und Werkzeugbau 4.0 - Moderne
Strukturen in Zeiten des technologischen
Wandels” von Jens Ludtke, Geschaftsfiih-
rer der Tebis Consulting. Er setzte damit
den Impuls fiir eine angeregte Diskussion
der Teilnehmer zum Status quo und der
Zukunft in den Betrieben und lud alle Inte-
ressierten ein, im Arbeitskreis , Werkzeug-,
Modell- und Formenbau 4.0" mitzuarbeiten.
AnschlieBend prasentierte Jens Liidtke den



»Marktspiegel Werkzeugbau”. Dabei han-
delt es sich um ein Instrument, das einen
umfassenden Uberblick tiber den Stand und
die Entwicklung der Branche ,Werkzeug-,
Modell- und Formenbau” per anno bietet
und den Nutzern des Marktspiegels detail-
lierte, betriebsbezogene Handlungsempfeh-
lungen auf Basis ihrer zuvor eingereichten
Kennzahlen liefert.

Frieder Génzle, Gastgeber des Treffens
und selber Mitglied im MF-Jungnetzwerk,
stellte zunachst den Betrieb F. Zimmermann
anhand einer Folienprasentation vor, bevor
es zum Rundgang auf das Betriebsgelande
ging. Frieders Vater Rudolf Ganzle hatte in
den 1990er Jahren die Geschéftsfiihrung
und etwas spater den gesamten, bereits
1933 gegriindeten Betrieb {ibernommen
und zu einem der weltweit fiihrenden Por-
talfrashersteller ausgebaut. Die Teilnehmer
zeigten sich beeindruckt von der GréBe der
Hallen und des Gelandes - und der eine oder
andere konnte sogar seine im Bau befind-
liche Maschine bestaunen.

Nach der Mittagspause wurden (iberwie-
gend Netzwerk-interne Themen behan-
delt. So gaben die beiden Sprecher Kai
Kegelmann und Sven Scheidung zunéchst
einen Riickblick u.a. auf das letzte Treffen
im Rahmen der Bundesverbandstagung in
Bremen und die USA-Studienreise, an der
zehn Jungnetzwerker teilgenommen haben.
AnschlieBend entwickelten die Teilnehmer

Die Teilnehmer des Jungnetzwerk-Treffens im Oktober 2018

einen Vorschlag, wie der Ablauf der kom-
menden Bundesverbandstagung in Dresden
sein konnte, um mit dem JN-Treffen nicht in
zeitlichen Konflikt mit den (ibrigen Veran-
staltungen zu geraten. Zum Schluss warfen
die Sprecher noch einen Blick auf die Inter-
nationale Handwerksmesse in Miinchen und

L
#ZIMMERMANN

miliing sslutions

baten um Unterstiitzung beim Standdienst
des Jungnetzwerk-Messestandes, sowie auf
das Herbsttreffen 2019 bei GoBl & Pfaff.

Weitere Informationen zum Jungnetzwerk
Modell- und Formenbau und Kontaktauf-
nahme unter www.modell-formenbau.eu/
jungnetzwerk. |

Fur jede Anwendung
die optimale Losung
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ALTROPOL KUNSTSTOFF GmbH
Rudolf-Diesel-Stralle 9 - 13
D-23617 Stockelsdorf
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Foto (werk5): Kollege Cobot in Zusammenarbeit mit seinen werk5-Kollegen aus Fleisch und Blut

ZDH-Imagekampagne 2019:
~Ist das noch Handwerk?"

Gunnar Bloss vom Modellbaubetrieb werk5 in
Berlin ist einer von fiinf Kampagnenbotschaftern

lll:-

-

Das Handwerk setzt seine vor zehn
Jahren begonnene Imagekampagne
auch in 2019 fort. Das Leitmotiv ,Ist
das noch Handwerk?” riickt die Inno-
vationskraft des Handwerks in den Fo-
kus. Am Beispiel von fiinf Kampagnen-
botschaftern soll gezeigt werden, wie
zukunftsweisend einer der altesten
deutschen Wirtschaftsbereiche tat-
sachlich ist. Gunnar Bloss, Geschafts-
fithrer des Modellbaubetriebes werk5
in Berlin, ist einer von ihnen.

Heute in Japan, morgen in Kanada und néch-
ste Woche vielleicht schon in Mexiko arbei-
ten. Ménner, Frauen und Roboter als Kollegen
haben. Menschen nicht unter die Erde brin-
gen, sondern den Angehdrigen Trost spen-
den. ,Ist das noch Handwerk?” Diese Frage
stellt das Handwerk auf Plakatmotiven, die ab
Mitte Februar deutschlandweit zu sehen sind,
und liefert die Antwort mit den gezeigten Pro-
tagonisten gleich mit: Handwerk heute ist
modern und zukunftsgewandt. , Unsere Kam-
pagnenbotschafter verdeutlichen beispielhaft,
dass viele Handwerkerinnen und Handwerker
mutig und unkonventionell sind, Neues aus-
probieren und tradierte Werte neu interpretie-
ren. Kurzum: Sie widersprechen gangigen Kli-
schees”, sagt Hans Peter Wollseifer, Prasident
des Zentralverbands des Deutschen Hand-
werks (ZDH).

1-2019 modell + form

werk5 ist dabei

Gunnar Bloss (48), Geschaftsfiihrer von werk5
in Berlin-Mitte, isteinervon fiinf Protagonisten,
die stellvertretend fiir das gesamte Handwerk
die Kampagne durch das Jahr tragen werden.
Neben Plakatmotiven sollen TV-undKinospots,
Infoscreens in S- und U-Bahnhafen, Bus- und
Bahnbeklebungen, Facebook, Instagram und
YouTube die Botschaft transportieren: Interna-
tionalitat, Digitalisierung, Diversitat und Hu-
manitdtgehdren heute genausozumHandwerk
wie Tradition, Werkbank und Blaumann.

Ich freue mich sehr, dass mit werk5 erneutein
Modellbaubetrieb das Handwerk nach auBen
vertritt”, erklart Peter Gartner, Infostelle beim
Bundesverband Modell- und Formenbau und
Mitglied im ZDH-Kampagnenausschuss. Nach
einem mehrstufigen Auswahlprozess hatte im
Oktober 2018 der Kampagnenausschuss die
finf Reprasentanten ermittelt. Peter Gartner:
.Das ist nicht zuletzt auch das Ergebnis unse-
rer langjahrigen Lobby-Arbeit in Berlin und in
dergesamten Handwerksorganisation. ” Bereits
zweimal waren mit Marina Lugmeier (Abklat-
schen!—HoldirmeinenJob,2015)undSebastian
Breitenbach (Ichhab’s gemachtundnie bereut,
2016) Technische Modellbauer an Aktionen im
Rahmen der ZDH-Imagekampagne beteiligt.

New Craft mit Cobot
werk5 und stellvertretend Gunnar Bloss als
Kampagnenbotschafter reprasentieren im

Kreis der fiinf ausgewahlten Protagonisten
insbesondere die Innovationskraft und den
technologischen Fortschritt des Handwerks.
Seit Jahren gehéren C-Techniken und 3D-Druck
zum Standardrepertoire und zur Ausbildung
des Betriebes, in dem ein interdisziplinares
Team von Architekten, Designern, Ingenieu-
ren und Technischen Modellbauern fiir Kun-
den aus aller Welt Modelle, Muster, Pro-
totypen, Exponate entwickelt und liefert.

Nun hélt die Robotik Einzug bei werk5. In
einem gemeinsamen Forschungsprojekt mit
der TU Berlin wird ein roboter-gestiitztes
Montage-Verfahren entwickelt, welches auf
den sensitiven Eigenschaften eines KUKA
iiwa LBR mit sieben Achsen basiert. ,Um
individuelle Projekte umsetzen, helfen uns
Digitalisierung und Robotik sehr”, erklart
Gunnar Bloss. Allerdings wiirde die neue
Technik oft unter dem Aspekt der Automati-
sierung bewertet. Gunnar Bloss: ,Das funk-
tioniert im Handwerk aber anders: Wir set-
zen die Technik als Werkzeug ein. Wir geben
dem Menschen ein neues Werkzeug in die
Hand, wir ersetzen ihn nicht durch Technik.”
Jeintensiver sich das werk5-Team mit der The-
matik in den letzten Monaten beschaftigte,
desto offensichtlicher wurde, wie gut sich
Handwerk und Robotik erganzen. , Wir haben
dafiir ein Schlagwort kreiert: ,New Craft'. Das
heiBt, individueller Unikate-Bau mit digitalen,
modernsten Mitteln”, so Gunnar Bloss wei-
ter. Die Robotik stehe dabei stellvertretend fiir
interaktive Tools, die zum selben Kreis geho-
ren wie Augmented Reality, Maschinenler-
nen und -sensorik. Bloss: , In diesen Bereichen
er6ffnen sich gerade ganz neue Maglichkeiten
— auch fiir das Handwerk. Denn ein kollabora-
tiver Roboterarm (Cobot) funktioniert schlus-
sendlich wie ein vielseitiges Handwerkzeug,
wie eine ,Dritte Hand’, die auch bei mono-
tonen oder schweren Tatigkeiten nimmer-
miide und prazise arbeitet”.

IHM: Besuch der Kanzlerin erwartet

Als Vorzeigebetrieb des Handwerks wurde
werk5 unmittelbar nach der Nominierung als
Kampagnenbotschafter auf die Internationale
Handwerksmesse (IHM) in Miinchen eingela-
den.Vom 13. bis 17. Marz 2019 prasentiert sich
der Modellbaubetrieb dort auf der Sonderschau
»Land des Handwerks"” in Halle C2 den erwar-
teten 120.000 Besuchern. , Als prominenteste
Besucherin unseres Messestandes hat sich be-
reits Bundeskanzlerin Angela Merkel angekiin-
digt”, weiB Gunnar Bloss zu berichten. Und
mehrnoch: werk5 wirdeinervonzweiBetrieben
sein, die das Messemotto , Ist das noch Hand-
werk? - Die Tradition als Basis. Die Zukunft als
Vorbild.” im Rahmen der Erdffnungsfeier vor
2.000 geladenen Gasten auf der Biihne repra-
sentiert. Gunnar Bloss: ,Es ist uns eine groBe
Freude und Ehre, fiir das Handwerk im Allge-
meinen und fiir den Technischen Modellbau
im Besonderen eine Lanze zu brechen.”

Wie schon im letzten Jahr wird auch das Jung-
netzwerk Modell- und Formenbau in der Son-
derschau , Istdas noch Handwerk?* inHalle C2
einen Messestand betreiben. Im Fachforum
gleichnebenanhabensichKaiKegelmann(Spre-
cher Jungnetzwerk), Peter Gartner (BVMF) und
Christophe Barlieb (werk5) in die Liste der Vor-
tragsredner eintragen lassen. Peter Gartner:
,Sieht aus, als wiirde 2019 in Sachen PR und
Offentlichkeitsarbeit ein gutes Jahr fiir den Mo-
dell- und Formenbau!”

Weitere Informationen zur ZDH-Imagekam-
pagne unter www.handwerk.de, sowie auf
der Webseite und dem Instagram-Kanal von
werk5 unter www.werk5.com bzw. @werk5_
berlin. [ |
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Cybercrime - es kann fast jeden treffen

Anted! der deutschen Unbeenehmen, dig in den letmen zwel laken von
Datendsebsiahl, industnespionage oder Sabotage betrodfen waren

HDI Cyberschutz mit neuen
Leistungen und starken Services

Die HDI Versicherung hat ihre Cyberpolice fiir klein- und mittelstéandische Un-

ternehmen (KMU) und Selbststindige erweitert. Sie bietet jetzt eine Reihe neu- - ;a-:r.-:-l‘r-h

er Bausteine. Einige dieser Leistungen sind bereits in den Basisschutz integriert, -

andere sind als Optionen zusatzlich abschlieBbar. wiemutiich betrolfen
1%

Mehr als die Halfte aller Unternehmen in  Unternehmen von 28 Gesellschaften. HDI nichd btrofien

Deutschland ist innerhalb von zwei Jahren  geh6rt zu den vier Anbietern, die am besten

Opfer von Wirtschaftsspionage, Sabotage  bewertet wurden. Unter den wenigen Top- El £ o 55 Mic-Ewo

oder Datendiebstahl geworden. Das zeigt eine  Tarifen findet sich neben HDI kein weiterer FER®  schaden peo o

Studie des Bundesverbandes Informations-
wirtschaft BITKOM von 2017. Kleine und mit-
telsténdische Unternehmen sind besonders
attraktive Ziele fir Cyberkriminelle.

HDI hat deshalb die Leistungsinhalte der
Cyberversicherung verbessert: Sie bietet jetzt
unter anderem eine Update-Garantie, den
Ersatz von Schaden an betriebsnotwendiger
Hardware und den Baustein Spionageschutz.
Dariiber hinaus wurden bereits vorhandene
Leistungsmerkmale optimiert und die Starken
in den Vordergrund geriickt. Dazu gehdren
2.B. die umfangreiche Soforthilfe im Krisenfall
und die Mitversicherung von immateriellen
Schaden. Zudem ist der Geltungsbereich auf
Lweltweit” ausgedehnt worden. Auch einige
Sublimits haben sich erhdht und mehrere Lei-
stungsinhalte sind nun obligatorisch mitversi-
chert.

In einem aktuellen Produktvergleich hat
die Ratingagentur Franke und Bornberg ein
Rating von Policen gegen Cyberkriminalitat
vorgelegt. Untersucht wurden insgesamt 34
Cyber-Tarife fiir kleine und mittelstandische

deutscher Anbieter.

Neue Leistungen, umfassende
Sicherheit

Betriebliche Software aus Sicherheitsgriinden
auf dem neuesten Stand zu halten, ist heute
selbstverstandlich. Das Gleiche sollte aber
auch fiir den Versicherungsschutz gelten. HDI
bietet deshalb fiir die Cyberversicherung jetzt
eine Updategarantie. Denn oft sind neu auf-
tretende Bedrohungen durch altere Cyber-
Policen gar nicht gedeckt. Ein Beispiel dafiir
sind etwa Gefahren durch Ransomware und
Verschliisselungs-Attacken. Mit der Update-
garantie passt sich der Versicherungsschutz
an aktuelle Risikosituationen an.
Cyberattacken haben haufig Daten im Visier,
doch auch Hardware kann ein Ziel fiir Angrei-
fer sein. Uber Steuerbefehle greifen sie direkt
auf die Rechner zu. Zum Beispiel werden
dabei Lifter und Temperaturregelung abge-
schaltet. Die Rechner (iberhitzen und Grafikar-
ten oder Prozessoren werden zerstort. Der HDI
Cyberschutz sichert deshalb auch Schaden an

Exklusive Partnerschaft

12

manuela.boenisch@hdi.de

Im Versicherungsbereich besteht eine exklusive Partnerschaft zwischen
dem HDI und dem Bundesverband Modell- und Formenbau. Dadurch
erhalten Mitgliedsunternehmen des Verbandes und ihre Beschaftigten
Sonderkonditionen im Bereich Versicherungen und Vorsorge. Fiir weitere
Informationen stehen lhnen die Experten von HDI gerne zur Verfiigung.
Ihre Ansprechpartnerin bei HDI:

Manuela Bonisch, T. 0271 /750 11, F.0271/7 5012, M. 0171/959 69 69,

Leitmesse IHM entwickelt

~Trendmap Handwerk"”

«25 Trends fiir 2025" ist der Arbeitstitel fiir die Trendmap Handwerk. Zusammen
mit dem Hamburger Trendforscher Peter Wippermann wirft die GHM Gesellschaft
fiir Handwerksmessen mbH, Veranstalter der Internationalen Handwerksmesse
(IHM), einen Blick in die Zukunft der Branche. Vorgestellt werden die Ergebnisse
und die daraus hervorgehende Trendmap Handwerk im Rahmen der Leitmesse,
die vom 13. bis 17. Mérz 2019 auf dem Messegeldnde Miinchen stattfindet.

,Ist das noch Handwerk? Die Tradition als
Basis. Die Zukunft als Vorbild.” Dieses Leit-
motiv der Internationalen Handwerksmesse
2019 in Miinchen nimmt deren Veranstalter,
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die GHM Gesellschaft fiir Handwerksmessen
mbH, zum Anlass, um mit Trendforscher Peter
Wippermann die Trendmap Handwerk zu ent-
wickeln. Sie soll 2019 und in den folgenden

Queslle: Wirtschafrsschure in der digitalen Weh, Bitkom, Jull 2017

betriebsnotwendiger Hardware ab, die durch
Hacker-Angriffe entstanden sind.

Auch Spionage ist einer der kriminellen Akti-
vitdten, die Unternehmen oder Selbststan-
dige hart treffen kdnnen. Technische Neuent-
wicklungen, aber auch Krankendaten oder
strafprozessrelevante  Informationen  sind
dabei mégliche Ziele. Die HDI Cyberversiche-
rung bietet deshalb jetzt auch Schutz gegen
Spionage-Aktivitdten, die dber das Netz
begangen werden. Besteht der Verdacht, dass
Geschaftsgeheimnisse von Versicherten durch
einen Cyberangriff ausgespaht wurden, stellt
HDI den Kontakt zu einem spezialisierten IT-
Sicherheitsdienstleister her und (ibernimmt
die anfallenden Kosten. Der Dienstleister
unterstiitzt die Versicherten dabei, den Spio-
nagefall festzustellen und aufzuklaren.

Versicherungsschutz + Soforthilfe +
IT-Sicherheitstrainings

Am besten ist es, wenn ein Schaden erst gar
nicht entsteht oder zumindest eingedammt
werden kann. Deshalb setzt die HDI Cyberver-
sicherung bereits vor dem Leistungsfall an: Sie
kombiniert ausgezeichneten Versicherungs-
schutz mit professioneller Soforthilfe. Und
ab 2019 rundet ein umfangreiches IT-Aware-
ness Training fiir Mitarbeiter der Firmenkun-
den und der Freien Berufe das weitreichende
Sicherheitspaket zusatzlich ab. Weitere Infor-
mationen unter https://berater.hdi.de/manu-
ela-boenisch/cyber-versicherung-premium. M

Trendforscher Peter Wippermann

Bild: Wippermann



Jahren wichtige Entwicklungen in und fiir die
Branche aufzeigen. Und welche Veranstaltung
ware fiir die Vorstellung der Trendmap Hand-
werk besser geeignet als die Leitmesse fiir das
gesamte Handwerk in Deutschland?

.Die Herausforderung bei der Erarbeitung
einer Trendmap ist, eine strukturierte Ubersicht
{iber Entwicklungen zu schaffen und Zusam-
menhdnge aufzuzeigen®”, so Wippermann.
Denn sicher ist, dass gesellschaftliche, tech-
nologische und politische Entwicklungen auch
Einfluss auf das Handwerk haben. Leitende
Themen sind beispielsweise Robotik und Digi-
talisierung und deren Einfluss auf das Arbei-
ten im Handwerk. Ebenso werden neue Koo-
perations- und Kollaborationsformen inner-
halb und zwischen Unternehmen beleuchtet
und natirlich spielen Erwartungen von Kun-
den und Mitarbeitern eine groBe Rolle. Mit
der Trendmap Handwerk werden Entwicklun-
gen, die Trendforscher mit Begriffen wie Em-
ployer Branding, Gig-Working, Digital Educa-
tion, Co-Bots, Silver Worker und Workplace-
Wellbeing beschreiben, aufgezeigt sowie ihre-
Auswirkungen auf das Handwerk und seine
Unternehmen exemplarisch erklart.

Sechs Trends zum Leben erwecken

Vier groBe Cluster soll die Trendmap Hand-
werk umfassen, in denen sich wiederum je
bis zu sechs Trends zeigen. Prasentiert wird
sie auf der Internationalen Handwerksmesse
und an den fiinf Messetagen auch zum Leben
erweckt. Denn auf der Messe sind Unterneh-
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Internationale Fachmesse
Werkzeug-, Modell- und Formenbau

Wissensvermittlung mit Hilfe einer VR-Brille

men zu Gast, fiir die Co-Bots und Digital Edu-
cation inzwischen zum Arbeitsalltag gehdren,
und diejenigen, die sie entwickeln. So erle-
ben Fachbesucher ganz praktisch, auf wel-
che Weise sie dies in ihrem eigenen Betrieb
umsetzen und davon profitieren kdnnen.

LUnsere Messen sind Biihne fir Ideen und
Innovationen, auf denen Besucher die Trends
aus dem und fiir das Handwerk erleben. Als
flihrender Messeveranstalter fir das Hand-
werk in Deutschland wollen wir nun einen

Schritt weitergehen und gebiindelt die wich-
tigsten Entwicklungen aufzeigen, die das
Handwerk in den kommenden Jahren beein-
flussen®, erklart Dieter Dohr, Vorsitzender der
Geschaftsfiihrung der GHM Gesellschaft fiir
Handwerksmessen mbH. ,Durch die Trend-
map Handwerk sollen Betriebe erkennen, in
welche Richtung sich die Branche entwickelt,
welche Chancen sich daraus ergeben und was
sie beachten mussen, um auch in Zukunft
erfolgreich zu sein.” [ ]

Mitten im Markt Messe Stuttgart @

21.—24. Mai 2019

Messe Stuttgart

#MEX2019

www.moulding-expo.de/anreise
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Das wichtige
Detail hinter
dem Erfolg

HFM Modell- und
Formenbau:

Mit Portalfrasmaschinen
von Zimmermann

wetthbewerbsfihig bleiben
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HFM Modell- und Formenbau kann mit den Portalfrismaschinen von
F. Zimmermann ihre Wettbewerbsféhigkeit sichern und flexibel auf
Kundenwiinsche reagieren.
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Werkzeug- und Formenbauer sind ei-
nem zunehmenden Preisdruck ausge-
setzt.Daszwingtsie,Prozesseund Struk-
turen in der Herstellung permanent zu
ilberdenken und stets auf moderne Pro-
duktionsverfahren und Anlagen zu set-
zen. Ein Unternehmen, das dies konse-
quent umsetzt, ist die HFM Modell- und
Formenbau GmbH aus der Gemeinde
Ostrach in der Vier-Lander-Region Bo-
densee. Dazu baut der Hersteller und
SystempartneraufverschiedenePortal-
frasmaschinen von F. Zimmermann. Mit
den Anlagen sichern die Schwaben ihre
Wetthewerbsfahigkeit und reagieren
flexibel auf Kundenwiinsche —die unter-
schiedlicher nicht sein kdnnten.Im Som-
mer2018hatdaserfolgreiche Unterneh-
men sein 20. Jubildum gefeiert.

»Von U-Boot-Tanks bis hin zu aufwendigen
Kunstprojekten — unsere Auftraggeber kom-
men aus sehr unterschiedlichen Sparten”,
erzahlt Horst Fularczyk, der zusammen mit
seinem Sohn Jirgen die Geschafte der HFM
Modell- und Formenbau GmbH fiihrt. Im Som-
mer 2018, genauer am 1. Juni, war es 20
Jahre her, dass er in Kalkreute, einem Ortsteil
von Ostrach im Landkreis Sigmaringen, seine
Firma gegriindet hat. Damals fing er gemein-
sam mit seinem Sohn an. Heute zahlt HFM
85 Mitarbeiter — dazu kommt ein 30-Mann-
starkes Team aus seinem Tochterunterneh-
men, der Schnetz Formenbau GmbH, das er
im Jahr 2013 {ibernommen hat.
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Jiirgen (Ii.) und Horst Fularczyk im Arbeitsraum der FZ33 compact. , Wir haben unseren Maschinenpark in den
vergangenen Jahren systematisch modernisiert und ausgebaut.”

HFM bietet Modell-, Formen- und
Vorrichtungsbau, Lehren-, Priifmit-
tel- und Exporitmodellbau, mecha-
nische und CNC-Fras-Bearbeitung
sowie 3D-Druck von Metall- und
Kunststoffteilen. ,Es ist wichtig,
dass wir als Systemlieferant auftre-
ten, um unseren Kunden mdglichst
viele Angebote aus einer Hand bie-
ten zu kdnnen”, sagt Horst Fularczyk. Das Ziel
ist, vom ersten Kontaktgesprach an eine dau-
erhafte Partnerschaft aufzubauen, die Kunden
zu verstehen und ihre Wiinsche zur vollstan-
digen Zufriedenheit umzusetzen. Fiir die Auf-
traggeber iibernimmt der Betrieb die Entwick-
lung, Planung, Konstruktion und Fertigung.
Und dazu gehdren sowohl Erstausriister als
auch direkte Lieferanten aus der Automobil-
industrie, Hersteller aus der Luft- und Raum-
fahrt, dem Werkzeug- und Maschinenbau und
— ganz spannend — Kiinstler. ,Vor allem in
diesem Markt haben wir es meist mit sehr auf-
wendigen und oft schwierigen Projekten zu
tun”, sagt Jirgen Fularczyk. Doch so verschie-
den die Auftrage auch sein mogen, die hoch-
prazise Bearbeitung der oft komplexen Bau-
teile aus verschiedenen Materialien mit sehr
guten Oberflachen ist inzwischen Alltag in der
Branche. Dazu kommt der Preisdruck, dem
der Modell- und Formenbau zunehmend aus-
gesetzt ist. ,Vor allem die Automobilbranche
driickt mit Nachlassen von oft 20 bis 25 Pro-
zent die Preise”, berichtet Jiirgen Fularczyk.

Erfolg? Qualifizierte Mitarbeiter

und sichere Prozesse!

«Was uns seit 20 Jahren trotzdem so erfolg-
reich macht?”, wiederholt der Firmengriinder
die Frage. ,Um sich in diesem harten Markt
zu behaupten und wettbewerbsfahig sein zu
konnen, spielen qualifizierte Mitarbeiter die
entscheidende Rolle.” Viele Fachkrafte aus der
Gegend treibt es zu den groBen Firmen, unter
anderem in der Bodensee-Region. Deswegen
legt HFM sehr viel Wert auf eine gute Aus-
und Weiterbildung. Die meisten der jungen
Leute bleiben der Firma nach ihren Lehrjah-

ren treu. ,Wichtig ist aber auch, die eigenen
Prozesse standig zu hinterfragen”, beschreibt
Jirgen Fularczyk die Situation. ,Unsere offene
Fehlerkultur hilft uns, den eigenen Qualitats-
anspruch immer weiter auszubauen. Wir neh-
men Abweichungen im Produktionsprozess
auf und analysieren sie. Im Anschluss daran
konnen wir MaBnahmen zur Verbesserung
ableiten.” Dazu kommt: Um auf die Auftrage
flexibel reagieren zu kdnnen, halt HFM seinen
Maschinenpark konsequent auf dem neuesten
Stand. Im Einsatz sind unterschiedlich groBe
Portalfrasmaschinen des Hightech-Anbieters
F. Zimmermann aus dem rund 100 Kilometer
entfernten Neuhausen auf den Fildern.

Eine verlassliche Partnerschaft

Als Horst Fularczyk die Firma gegriindet hat,
konnte er auf 22 Berufsjahre im Modell- und
Formenbau zugreifen. Schon damals hatte
er gute Erfahrungen mit den Zimmermann-
Maschinen sammeln konnen. ,Seit unser
Betrieb besteht, sind wir Mitglied in der Ver-
einigung der Modell- und Formenbaubetriebe
Baden-Wirttemberg e.V. und damit auch im
Bundesverband”, erzahlt er. F. Zimmermann
ist dort als Netzwerkpartner aktiv. So entstan-
den die ersten Kontakte. Im Laufe der Jahre
wurde daraus eine verlassliche Partnerschaft
und der Kontakt mit Geschaftsfiihrer Rudolf
Ganzle immer enger und vertrauter.

Die erste 5-Achs-Portalfrasmaschine legte sich
HFM 2009 zu. ,Die Anforderungen an Werk-
stiicke in Bezug auf Material, Komplexitat
und natiirlich Schnelligkeit sind immer weiter
gewachsen. Damit mussten wir schleunigst in
die CNC-Technik einsteigen”, berichtet Jiirgen
Fularczyk. ,Wir kauften uns eine gebrauchte
FZ30 von Zimmermann. Von nun an konnten
wir Werkstiicke mit Langen von bis zu drei
Metern bearbeiten.” Fiir HFM war das der
Start in die Bearbeitung gréBerer Bauteile.

Wandeln durch die Zimmermann-Allee
In der jiingsten im Jahr 2012 gebauten
Werkhalle zeigen die beiden Geschaftsfiih-
rer des Familienunternehmens auf die ,Zim-



wie die Mitarbeiter die in
einer Reihe aufgestellten, drei unterschiedlich
groBen Portalfraésmaschinen der Baureihen
FZ33 und FZ33 compact gerne nennen. ,Wir
haben unseren Maschinenpark in den vergan-
genen Jahren systematisch modernisiert und

mermann-Allee”,

ausgebaut”, sagt Jirgen Fularczyk. Als Zim-
mermann auf der Fachmesse EuroMold in
Frankfurt am Main Ende 2011 die FZ33 das
erste Mal einem Fachpublikum présentiert
hat, schlug HFM zu.

Mit der neu erstandenen Maschine kann HFM
sowohl Aluminium, Kunst- und Verbundwerk-
stoffe als auch Stahl und Guss bearbeiten. Sie
verfiigt iber einen Arbeitsraum von 5.000 x
3.000 x 1.500 Millimeter. Dabei ist sie gleich-
zeitig stabil und leistungsstark, sie kann selbst
zéhe Materialien von fiinf Seiten mit wenigen
Hundertstel Millimetern frasen.

In den darauf folgenden Jahren kamen nach-
einander drei platzsparende Portalfrasmaschi-
nen der Baureihe FZ33 compact dazu. Einmal
mit einem Bauraum von 2.500 x 4.000 x 1.500
Millimeter und zweimal mit 2.500 x 3.000 x
1.250 Millimeter — wobei eine davon bei Sch-
netz Formenbau steht. Mit diesen Anlagen las-
sen sich vor allem kleinere und mittlere Bau-
teile aus Aluminium und Verbundwerkstoffen

~ Die hochprézise
Bearbeitung oft
komplexer Bauteile
wie dieser Spritz-
gussform mit sehr
guten Oberflachen
ist fiir die Zimmer-
mann-Maschinen
kein Problem.

Die , Zimmer-
mann-Allee”:
HFM hélt den
Maschinenpark
konsequent up
to date.

schnell von fiinf Seiten komplett bearbeiten.
Ebenso kann HFM zum Beispiel Werkstiicke
aus Stahl und Guss mit hoher Dynamik im
Simultanbetrieb schlichten. ,Wir bearbeiten
Kunststoff-Blockmaterial, vor allem aber Alu-
minium, Stahl dagegen seltener. Wenn, dann
schruppen und schlichten wir nur kleine Bau-
teile mit Langen bis 800 Millimeter”, erldutert
Jiirgen Fularczyk.

+Auf der FZ33 hatten wir schon Designmo-
delle von Premiumfahrzeugen aufgespannt”,
merkt Berthold Sautter an. Er ist Leiter der
Abteilung CAM/Cubing. ,Bei den groBen
Modellen hat zwar der Platz gereicht, wir sind
dabei allerdings an unsere Grenzen gesto-
Ben.” Aber es ging: Die Mitarbeiter mussten
bei den Fahrzeugen wéhrend der Bearbeitung
auf der Maschine nur einmal deren Position
andern. Weil bei der Kunststoff- und Alumi-
niumbearbeitung erhebliche Mengen Staub
entstehen kdnnen, sind die Anlagen komplett
eingekapselt. Die FZ33 compact haben zudem
eine Absaugung fiir Staub und Kihlwasser.
Damit lassen sich auf den Maschinen die Bau-
teile auch nass frasen. Sie enthalten zudem
50-teilige Werkzeugwechsler. Durch ihr kom-
paktes Design und ihre ausgekliigelte Bau-
form bietet die FZ33 compact flexible Aufstell-

L

maglichkeiten. Ein besonderer Fokus wurde in
der Entwicklung dieser Maschine auf die Ser-
vicefreundlichkeit gelegt: Sie ist fiir Mitarbei-
ter sehr gut zugénglich. Alle Zimmermann-
Anlagen sind zudem mit der gleichen Steue-
rung ausgestattet und lassen sich daher gleich
bedienen. Das sorgt fiir eine hohe Flexibilitat
— sowohl auftrags- als auch personalseitig.
HFM arbeitet mit den Frasanlagen im Zwei-
Schicht-Betrieb. Die Auslastung ist stets hoch.

Mit den richtigen Maschinen

Umsatz verdoppelt

»Im Werkzeug- und Formenbau gehéren wir
heute zu den Antreibern”, sagt Jiirgen Fular-
czyk. Durch den von Zimmermann erweiterten
Maschinenpark konnte er mit seinem Unter-
nehmen den Umsatz in den vergangenen
vier Jahren nahezu verdoppeln — und knapp
50 Neukunden dazu gewinnen — unter ande-
rem aus der Automobil- und Zulieferindustrie.
.Die heutige Wettbewerbssituation stellt ein
Wechselspiel aus den Faktoren Kosten und
Zeit dar”, erldutert er. ,Agieren wir hochfle-
xibel am Markt, kénnen wir sowohl kosten-
giinstig als auch schnell an unsere Kunden lie-
fern. Genau das macht uns seit 20 Jahren so
erfolgreich.” [ ]

MODELL UND FORMENBAU

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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Additive Verfahren

und Robotik verbessern

Effizienz von
Werkzeugmaschinen

Die Experten sind sich weitgehend ei-
nig: Auf absehbare Zeit wird die klas-
sische Werkzeugmaschine die Ferti-
gungshallen dominieren - trotz teil-
weise konkurrierender Technologien.
Beispiel Additive Manufacturing (AM):
Als Leiter Forschung + Technik beim
VDW Verein Deutscher Werkzeugma-
schinenfabriken hat Dr. Alexander
Broos einen guten Uberblick, der VDW
hatte hierzu eine eigene interne Stu-
die durchgefiihrt. Zwar werde sehr
viel iiber additiv hergestellte Teile ge-
sprochen, zahlenmaBig machten sie
aber nach wie vor einen verschwin-
dend geringen Anteil aus.

TN
g

Hohe Effizienz bei teuren Werkstoffen und maximale Freiheit beim
Design sind fiir Jiirgen Férster, Mitglied der Geschéftsleitung AMF
Andreas Maier, die herausragenden Vorteile des Additive Manuf-
acturing.  Bild: AMF
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Ohne mechanische Bearbeitung kommt
auch AM nicht aus. ,Die Bauteile missen
von der Grundplatte gelést werden und
bestimmte Oberflachengiiten oder Funkti-
onsflachen lassen sich nur mechanisch her-
stellen.” Das sieht auch Axel Boi, Leiter der
Produktplanung beim Werkzeugmaschinen-
hersteller Chiron, so: ,Natirlich wird sich
die Grenze hin zu gréBeren Stiickzahlen ver-

1-2019 modell + form

schieben, aber da heute bei allen 3D-Pro-
zessen eine mechanische Bearbeitung der
Funktionsflachen erforderlich ist, sehe ich
hier mehr Chance als Risiko.”

Die Vorteile von AM-Verfahren liegen fiir
Broos , iiberall dort, wo komplexe Teile in
kleinen Stiickzahlen oder sogar individu-
alisiert gefertigt werden miissen, also bei-
spielsweise im Formenbau oder der Medi-
zintechnik”. Additiv hergestellte Bauteile
erforderten jedoch auf jeden Fall eine ganz
spezifische Betrachtung des Einzelfalls,
um auch wirtschaftlich erfolgreich zu sein.
«Eine solche Beurteilung ist jedoch deut-
lich anspruchsvoller als fiir konventionelle
Dreh-/Fréas-Teile."

Evolutiondre Anpassung statt
Disruption

Die Gefahr einer Disruption sieht man auch
beim Schweizer Werkzeugmaschinenher-
steller Starrag nicht. ,Es geht vielmehr um
die evolutionare Anpassung der Bearbei-
tungslosung im Gesamtkontext der Wert-
schopfungskette”, ist Managing Director
Dr. Marcus Otto iiberzeugt. Als Beispiel fiir
einen solchen Evolutionsprozess verweist
er auf die Bearbeitungszentren der Starrag-
Marke Heckert. ,Verfahren wie das Ver-
zahnen, Schleifen, das RihrreibschweiBen
und selbstverstandlich das Drehen sind auf
unseren Maschinen bereits Alltag.”

Dr. Omer Sahin Ganiyusufoglu berét seit
einigen Jahren den chinesischen Werk-
zeugmaschinenhersteller SYMG, dem in
Deutschland das Unternehmen Schiess
gehort. Technologien wie Robotik oder AM
wiirden seiner Meinung nach die Einsatzpo-
tenziale der Werkzeugmaschine sogar erho-
hen und das Produktportfolio erganzen. So
seien beispielsweise sinnvolle Einsatzfalle
flr AM neben dem Prototypenbau auch
Reparaturen von Turbinenschaufeln.

Materialeffizienz und Formenfreiheit
Viele Aussteller der AMB haben die Poten-
ziale der additiven Fertigung bereits als
Geschéftsfeld entdeckt oder beschéftigen
sich mittlerweile zumindest mit ihnen. Jiir-
gen Forster, Mitglied der Geschaftsleitung
beim Spannmittelhersteller AMF Andreas
Maier, hat dabei die komplette Prozess-
kette der additiven Fertigung im Blick. Fiir
ihn liegen die gr6Bten Vorteile in der hohen
Effizienz bei teuren Werkstoffen und einer
maximalen Freiheit beim Design der Bau-
teile. ,Musterbau, Kleinserien, Ersatzteil-
fertigung, Leichtbau kénnen flexibler aus-
gerichtet werden”, lautet sein Urteil. Mit
einem speziellen Nullpunktspannsystem als
Standardschnittstelle richtet sich AMF an
den 3D-Druck sowie dessen Postprocessing:
,Das senkt enorm die Ristzeiten und macht
auch die nachgelagerten Prozesse wie Rei-
nigen, Sagen, Bearbeiten oder Messen effi-
zienter und schneller.”

Konstruktive Freiheiten stellen auch fiir Dr.
Dirk Sellmer, Vice President Research &
Development bei Mapal Dr. Kress, den groB-
ten Vorteil von AM dar. Mapal nutzt ihn,
um ,Werkzeuge deutlich gewichtsarmer

Bild:

zu gestalten, beispielsweise durch innere
Hohlraume. Die Kiihlkanale kdnnen optimal
gestaltet werden”. Das geschieht jedoch
liberwiegend in Kombination mit konventi-
oneller Fertigung. Damit lieBen sich auBer-
dem Produkte mit Funktionalitaten herstel-
len, die zuvor nicht denkbar waren. Bereits
in Serie gefertigt wird ein besonders tem-
peraturbestandiges Hydrodehnspannfutter
ohne Lotstelle.

Aufbauen und Zerspanen in

einer Maschine

Langst wachsen klassische Werkzeugma-
schine und generative Fertigungsverfahren
zusammen. Vorreiter war DMG Mori mit
seinem Tochterunternehmen DMG Sauer
Lasertec. Es kombiniert das Laserauftrag-

»Sobald es um
hohe Prézision
geht, sind
klassische Werk-
zeugmaschinen
mit steifen
Vorschubachsen
aus heutiger
Sicht im Vorteil ”,
sagt Hansjorg
Sannwald von
Bosch Rexroth.

Bosch Rexroth

Additive Manufacturing sorgt fiir Dr. Dirk Sellmer von Mapal, fiir
konstruktive Freiheiten, um Werkzeuge gewichtsdrmer oder Kiihl-

kanéle optimal zu gestalten.
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Bild: Mapal




schweiBen mit einer 5-Achs-Frasmaschine.
Mittlerweile schlagen viele andere Maschi-
nenhersteller dhnliche Wege ein. Beispiel
Mazak: Zwei Maschinenfamilien kombi-
nieren einen Laser-SchweiBprozess flir den
Materialaufbau mit der 5-Achs-Bearbei-
tung. Ein Wire-Arc-Kopf erlaubt das Auf-
bringen verschiedenster Werkstoffe wie
Edelstahl, Nickellegierungen und Kupfer.
Das ermogliche beispielsweise eine Kom-
plettbearbeitung hochkomplexer Teile unter
Nutzung sowohl der spanabtragenden als
auch der additiven Bearbeitungen innerhalb
des gleichen Bearbeitungsprozesses, so der
Hersteller.

Etwas anderer Meinung ist man bei Starrag.
Dr. Marcus Otto sieht fir die Maschinen sei-
nes Hauses keine sinnvolle Vermischung
additiver Verfahren und der Zerspanung:
+Wir fokussieren uns auf die Parallelisie-
rung der erforderlichen Prozessschritte.”
Der Schliissel zur Effizienzsteigerung liege
deshalb in intelligenten Schnittstellen, die
man derzeit entwickelt.

Teilweise additiv gefertigtes Hydrodehnspannfutter von Mapal:
Es kommt ohne Létstelle aus und ist dadurch deutlich temperatur-
bestandiger als sein konventionelles Pendant.  Bild: Mapal

Multifunktionsmaschinen
wie hier von Mazak
erobern immer mehr den
Markt der Werkzeugma-
schinen: Sie integrieren
verschiedene Bearbei-
tungstechnologien und
bieten so hichste Vielsei-
tigkeit und Leistungsfa-
higkeit.

Bild: Mazak

Roboter nur fiir Handling und
Automatisierung ...

Ein weiteres viel diskutiertes Thema mit Sub-
stitutionspotenzial ist die Robotik. Fiir ei-
nen erweiterten Robotereinsatz, der konkre-
te Bearbeitungsschritte ausfiihrt, sieht Dr.
Ganiyusufoglu von SYMG allerdings enge
Grenzen: ,Ab einem gewissen Punkt stoBen
Roboter wegen ihrer zu geringen Steifigkeit
an ihre Grenzen. Allenfalls einfache Pro-
zesse wie Entgraten oder Beschriften traut
Axel Boi von Chiron den Robotern zu, im
Idealfall als Erganzung einer Automation.
Das sieht Hansjorg Sannwald, Leiter Markt-
und Produktmanagement CNC-Systeme bei
Bosch Rexroth, genauso: ,Sobald es um
hohe Prazision geht, sind klassische Werk-
zeugmaschinen mit steifen Vorschubach-
sen aus heutiger Sicht im Vorteil.” Roboter
wirden weiterhin ihre Starken im Bereich
Handling und Automatisierung haben.
Damit Werkzeugmaschine und Roboter
optimal zusammenarbeiten kdnnen, seien
jedoch CNC-Steuerungen wie die Systeml|6-
sung MTX von Rexroth Voraussetzung: Sie
beherrschen beide Welten und reduzieren
so die Komplexitt.

... oder doch auch zum Zerspanen?
Einen deutlichen Aufgabenzuwachs sieht
hingegen Volker Wiedmaier, Fertigungslei-
ter International beim Prazisionswerkzeug-
hersteller Paul Horn: ,Es werden mehr und
mehr Nebentatigkeiten aus den Bearbei-
tungszentren an die Roboter abgegeben,
um so die Bearbeitungszeit der Bauteile zu
senken und die Nebenzeiten produktiv aus-
zulasten.” Jochen Ehmer vom Spannmittel-
hersteller Schunk erganzt: ,In jlingster Zeit
werden Roboter vermehrt zur klassischen
Zerspanung von Werkstoffen aus Metall
eingesetzt.” lhre Starken kénnten sie insbe-
sondere bei der Bearbeitung groBer Werk-
stlicke ausspielen, wo sie immer héufiger in
einer Art mobiler Werkzeugmaschine einge-
setzt wiirden. ,Gerade im Zuge der Smart
Factory gehen wir davon aus, dass die
Robotik bei bearbeitenden Prozessen wei-
ter an Bedeutung gewinnen wird, vor allem
dort, wo ein hohes MaB an Flexibilitét erfor-
derlich ist.”

Dr. Marcus Otto (Starrag): ,Da das Handlungsfeld
der Roboter immer gréBer wird, kénnen wir in
Einzelféllen die Zerspannung sinnvoll verschlanken
und bieten unseren Kunden mittels parallellau-
fender Hilfsprozesse die notwendige Effizienzstei-
gerung.”  Bild: Starrag

Fiir Dr. Alexander Broos, Leiter Forschung + Technik
des VDW, wird zwar viel (iber additiv hergestellte
Teile gesprochen, zahlenméaBig machten sie aber
nach wie vor einen verschwindend geringen Anteil
aus. Bild: VDW
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, Gerade im Zuge der Smart Factory gehen wir davon aus, dass die
Robotik bei bearbeitenden Prozessen weiter an Bedeutung gewinnen
wird, vor allem dort, wo ein hohes MaB an Flexibilitat erforderlich ist”,
meint Jochen Ehmer; Geschéftsbereichsleiter Greifsysteme, Schunk.
Bild: Schunk
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Technologievorteil durch Additive Manufacturing: Die eGRIP Metallfinger von
Schunk verfiigen ber eine integrierte Hohl- beziehungsweise Gitterstruktur, die

Gewichteinsparungen zwischen zehn und 50 Prozent erméglicht. Bild: Schunk

Neben klassischer Automatisierung setzt
Starrag Roboter auch fiir Hilfsaufgaben
ein. Marcus Otto: ,Da das Handlungsfeld
der Roboter immer groBer wird, kdénnen
wir in Einzelfallen die Zerspanung sinn-
voll verschlanken und bieten unseren Kun-

Neue Hallenbelegung
optimiert
Besucherfiithrung

Die Moulding Expo verlasst ihren ge-
planten Standort. Der Umzug erfolgt
allerdings nur intern im Stuttgarter
Messegeldnde. In 2019 wird die in-
ternationale Fachmesse fiir Werk-
zeug-, Modell- und Formenbau in die
vier Standardhallen 3, 5, 7 und 9 ver-
lagert.

Ausschlaggebend fiir die veranderte Hallen-
belegung war der Umzug der ,Automotive
Shows" in die Hallen 2, 4, 6, 8 und 10. Den
Entschluss des britischen Veranstalters UKi
Media & Events Ltd., mit seinen zeitgleich
stattfindenden Fachmessen der Automobil-
zulieferbranche komplett auf die Siidspange
zu wechseln, nutzt die Messe Stuttgart, um
die Geléndebelegung der Moulding Expo
2019 zu optimieren. Durch die Beibehaltung
von vier Standardhallen in unmittelbarere
Nahe zum Eingang Ost und Eingang West
werden die Laufwege fiir Besucher noch-
mals attraktiver.

Im Zuge der neuen Gelandeplanung haben
sich die Veranstalter gleichzeitig Gedanken

1-2019 modell + form

den mittels parallellaufender Hilfsprozesse
die notwendige Effizienzsteigerung.” Jiir-
gen Forsters Fazit, das wohl so die mei-
sten Branchenvertreter teilen konnen: ,Die
klassischen Werkzeugmaschinen werden
sicher nicht aus den Fertigungsbetrieben

Wolfgang Ehmann: , Dass die Moulding Expo 2019 wieder
auf einer Spange stattfindet kommt unseren Interessen sehr
entgegen und ist ein weiterer Grund, auch bei der dritten

Ausgabe wieder mit dabei zu sein.”  Bild: FBB

zur thematischen Aufgliederung gemacht.
So werden die Hallen 3 und 5 voraussicht-
lich mit Werkzeug, Modell- und Formenbau-
ern gefiillt, wahrend die Hallen 7 und 9 mit
Zuliefern der Branche belegt werden. ,Wir
glauben, dass wir mit dieser Konstellation

Das energieeffiziente 24V-Nullpunktspannmodul
Schunk Vero-S NSE-E mini 90 eignet sich besonders fiir
die additive Fertigung.  Bild: Schunk

verschwinden. Vielmehr wird eine effizi-
ente Kombination der unterschiedlichen
Fertigungsmethoden die Industriebetriebe
voranbringen und wachsen lassen. Mit wel-
chen Ideen und Innovationen, das wird die
nachste AMB in Stuttgart zeigen.”

eine gute und logische Aufplanung sowohl
fiir Aussteller als auch Besucher haben wer-
den”, so Florian Niethammer, Projektlei-
ter der Moulding Expo. Auch Aussteller der
ersten Stunde wie die Firma FBB Formen-
bau Buchen GmbH sehen den Umzug posi-
tiv: ,Bereits in 2015 waren wir auf einer
Spange und haben das hinsichtlich der Besu-
cherfiihrung als sehr gut erlebt”, berichtet
Geschaftsfiihrer Wolfgang Ehmann.

~Forum der Kunststoffprodukte”
erweitert Moulding Expo

Die Messe Stuttgart hat zudem das Angebot
rund um die Moulding Expo (MEX) erwei-
tert: Ab 2019 wird drei Tage lang parallel
zur Fachmesse ein Forum der Kunststoffpro-
dukte stattfinden. Neuer Partner der Mes-
segesellschaft ist der GKV/TecPart - Ver-
band Technische Kunststoff-Produkte e. V.
»Mit dem neuen Forum fiir Kunststoffpro-
dukte bringen wir noch mehr Entscheider
und Interessenten zusammen, die durch
die Kombination komplementarer Kompe-
tenzen und Informationen ihre Potenziale
gemeinsam steigern kénnen”, erklart MEX-
Projektleiter Florian Niethammer. Positio-
niert im hochfrequentierten Eingang Ost —
vor dem L-Bank-Forum — finden zunachst
80 Aussteller auf einer Gesamtflache von
1.400 gm Platz.
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Mit einer durchgéngigen CAx-Prozesskette ist es
Werkzeugbaubetrieben maglich, die vielféltigen
Kundenanforderungen zu erfiillen und die Wett-
bewerbsfahigkeit zu erhalten.
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Studie zeigt Potenzial zur Optimierung auf

Die Durchgangigkeit und Effizienz von CAx-Prozessketten haben das Fraun-
hofer-Institut fiir Produktionstechnologie IPT und die WBA Aachener Werk-
zeughau Akademie GmbH in einer gemeinsamen Studie untersucht. Neben
einem Best-Practice-Beispiel aus der additiven Fertigung stellt die Studie die
Stationen der computergestiitzten Prozesskette vor, leitet Handlungsfelder
aus dem aktuellen Systemeinsatz der Werkzeugbaubetriebe ab und prognos-
tiziert den zukiinftigen Einsatz von CAx-Systemen. Nicht nur bei der Gestal-
tung der digitalen Prozesskette erkennen die Forscher Optimierungspotenzi-
al in der Branche, sondern auch hinsichtlich der zuriickhaltenden Anwendung
neuer Funktionalititen von CAx-Systemen.

Durch die Digitalisierung lasst sich die
gesamte Auftragsabwicklung optimieren,
sodass sich insgesamt die Durchlaufzeiten
verkiirzen, darin sind sich die Umfrageteil-
nehmer einig. Die Studie benennt drei Hand-
lungsfelder fiir die Werkzeugbaubetriebe:
externe Schnittstellen der CAx-Prozesskette
zu Kunden und Zulieferern, interne Schnitt-
stellen innerhalb der Prozesskette zwischen
den Abteilungen und ihren Systemen sowie
die unternehmenseigene Systemlandschaft
und ihre Nutzung. Dabei ist ein iibergeord-
neter Blick auf alle Stationen der Prozess-
kette erforderlich, der die gesamte System-
landschaft beriicksichtigt und zugleich Kun-
denprozesse friihzeitig einbezieht.

In der Konstruktion liegt der Zeitanteil in
der Nutzung des CAD-Systems CATIA von
Dassault Systémes unter den Befragten
mit 47 Prozent am hdchsten. Zwar kommt
das System ,NX" von Siemens PLM Soft-
ware mit 58 Prozent am h&ufigsten zum
Einsatz, wird aber im Vergleich mit einem
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Zeitanteil von 14 Prozent deutlich weniger
intensiv genutzt. Fiir eine hohe Kundenori-
entierung und zur Vernetzung der verschie-
denen Abteilungen sind zudem geeignete
und standardisierte Datenschnittstellen
entscheidend. Jedoch existiert im internen
Datenaustausch zwischen den Abteilungen
kein einheitlicher Standard. Im externen
Datenaustausch mit Kunden und Zulieferern
hat sich hingegen das ,STEP"-Format bei
mehr als 80 Prozent der befragten Unter-
nehmen durchgesetzt.

Bessere Werkzeuge durch Simulation
Simulationssysteme kénnen helfen, friihzei-
tig Fehler in der Werkzeugkonstruktion auf-
zudecken. Die Studie zeigt hier ungenutztes
Potenzial zur Werkzeugoptimierung und
Prozessverbesserung auf. Von den Umfra-
geteilnehmern simulieren durchschnittlich
22 Prozent die Werkzeugkinematik und 43
Prozent machen von Prozesssimulationen
Gebrauch.

talten im Werkzeugbau"

Ges
i _prozessketten
i o Erfolgreich CAX " ‘
D;shsttgﬂll?n; zungownload ur Verfiigung
s
Bilder: Fraunhofer IPT

Detaillierte Einblicke geben die Verfasser der
Studie auBerdem in die CAM-Programmie-
rung als Schnittstelle zwischen Design und
Fertigung und in einzelne Systeme der NC-
Simulation. An einem Best-Practice-Beispiel
aus der additiven Fertigung wird das Poten-
zial der ,Computational Fluid Dynamics”-
Simulation veranschaulicht. AbschlieBend
weist die Studie auf weitere Optimierungs-
potenziale hin und bietet einen Ausblick auf
die Entwicklungen im zukiinftigen Einsatz
von CAx-Systemen.

Eine Umfrage unter zwolf fiihrenden Werk-
zeugbaubetrieben sowie Auswertungen des
Wettbewerbs ,Excellence in Production”
zum ,Werkzeugbau des Jahres” mit mehr
als 300 teilnehmenden Werkzeugbaube-
trieben bilden die Datengrundlage der Stu-
die. Unter den genannten zwolf fiihren-
den Unternehmen beschaftigen 67 Prozent
der Befragten mehr als 100 Mitarbeiter,
wobei das Branchenspektrum von Spritz-
gieBformen lber Massivumformwerkzeuge
bis zu den Blechverarbeitungswerkzeugen
reicht.

Die Studie ,Erfolgreich CAx-Prozessketten
Gestalten im Werkzeugbau” kann inklu-
sive einer Executive Summary kostenlos
im Internet heruntergeladen werden unter
http://s.fhg.de/cax-prozessketten-gestalten-
im-werkzeugbau.



In der Umformtechnik, der
spanenden Formgebung und
Verfahrenstechnik werden ex-
trem harte Werkzeuge bené-
tigt, die konventionell iiber
Pulverpressen hergestellt wer-
den. Damit wird zwar eine ho-
he Harte erzielt, es ist jedoch
eine aufwendige und somit
teure Nachbearbeitung erfor-
derlich. Additive Verfahren
ermdglichen komplexe Geo-
metrien von Hartmetallwerk-
zeugen, sind bislang jedoch
hinsichtlich Harte und Bauteil-
groBe eingeschrankt. Forscher
am Fraunhofer IKTS in Dresden
haben nun das 3D-Druckver-
fahren Fused Filament Fabrica-
tion auf Hartmetalle adaptiert.
Die Entwicklung erfiillt erst-
mals alle Anforderungen fiir
den Einsatz in Bearbeitungs-
werkzeugen.

Hartmetalle bestehen aus den
Metallbindern Nickel oder Cobalt
und dem Hartstoff Wolframcarbid.
Aus ihnen wurden bislang bereits
zuverlassige Schneid-, Bohr-, Press-
und Stanzwerkzeuge extrudiert,
spritzgegossen oder {iber uniaxi-
ales beziehungsweise kaltisostatisches Pul-
verpressen gefertigt. Komplexe oder spezi-
fische Geometrien sind mit diesen Verfah-
ren trotz teurer Nachbearbeitung jedoch
nur sehr aufwendig oder gar nicht zu reali-
sieren. Abhilfe schaffen additive Verfahren.
Der 3D-Pulverdruck (Binder Jetting) und der

SPANEX GmbH

Hartmetallmuster mit komplexer Geometrie auf FFF-
Standarddrucker Hage3D 140 L, in dem sich kiinftig auch
groBe Bauteile drucken lassen.  Bild: Fraunhofer IKTS

thermoplastische 3D-Druck (3DTP) wurden
am IKTS bereits erfolgreich mit ausgewahl-
ten Hartmetallen eingesetzt. Allerdings ist
bei diesen Verfahren neben der Einstellung
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des Bindergehalts und der resultie-
renden Harte auch die BauteilgroBe
limitiert.

Das aus der kunststoffverarbeiten-
den Industrie stammende additive
Fertigungsverfahren Fused Filament
Fabrication (FFF) wurde am IKTS
zunachst auf Keramiken und Ver-
bundwerkstoffe adaptiert. ,Durch
die materialeffiziente FFF eroffnen
sich aber auch fiir Hartmetalle inte-
ressante Maglichkeiten zur Herstel-
lung von groBen, komplexen Pro-
totypen oder Sonderwerkzeugen®”,
berichtet IKTS-Formgebungsexperte
Dr. Tassilo Moritz.

Bei der FFF werden 3D-Kdrper aus
einem flexiblen, schmelzfahigen
Filament aufgebaut. Das Fraunhofer
IKTS besitzt seit Jahrzehnten eine
ausgewiesene pulvermetallurgische
Kompetenz, mit der es gelungen
ist, das fir das FFF notwendige Fila-
ment aus hartmetallischen Pulvern
mit organischen Bindern herzustel-
len. Je nach Werkstoffgefiige las-
sen sich (iber reduzierte KorngroBe
und Bindergehalt die Harte, Druck-
und Biegefestigkeit von Hartmetal-
len gezielt steigern. Dr. Johannes
Potschke leitet am IKTS die Gruppe
Hartmetalle und Cermets und besta-
tigt: , Die Filamente konnen als Halbzeug in
Standarddruckern eingesetzt werden und
ermdglichen es erstmals, Hartmetalle mit
einem sehr geringen Bindergehalt von ledig-
lich acht Prozent und mit feinsten Korngré-
Ben unter 0,8 Mikrometer zu extrem harten
Bauteilen mit 1700 HV10 zu verdrucken.”

SPANEX
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SPANEX GmbH

Otto-Brenner-Strale 6
D-37170 Uslar
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Mit einem grtinen Laser und der TruPrint 1000 druckt TRUMPF Reinkupfer und Gold.

Neue Anwendungen im Werkzeug- und Formenbau

Der neueste 3D-Drucker von TRUMPF verarbeitet wesentlich mehr Materialien
als herkommliche Anlagen. Auf der Fachmesse formnext in Frankfurt prasen-
tierte das Hochtechnologieunternehmen, wie die TruPrint 5000 mit einer Vorhei-
zung von 500 Grad Bauteile aus Stahl mit hohem Kohlenstoffanteil oder Titanle-
gierungen druckt, ohne dass sie reiBen oder sich stark verziehen.

»Werkzeug- und Formbauer kénnen nun pro-
blemlos Umformwerkzeuge, Stempel oder
Matrizen drucken. Ohne Vorheizung war
das bisher nicht méglich”, sagt Tobias Baur,
als Leiter TRUMPF Additive Manufacturing

zustandig fiir Technologie. AuBerdem ver-
arbeitet das Unternehmen mit einem neuen
griinen Laser mit Pulsfunktion erstmals Rein-
kupfer und Edelmetalle im 3D-Drucker. ,Das
macht den Einsatz im Maschinen- und Anla-

Der Druck von Reinkupfer ist zum Beispiel fiir den Maschinen- und Anlagenbau interessant. Bilder: Trumpf
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genbau attraktiv, denn aus Reinkupfer las-
sen sich problemlos besonders leitfahige
Induktoren oder Warmetauscher drucken”,
sagt Baur. Ebenfalls groBes Potenzial habe
der griine Laser fiir den Druck in Gold fiir
die Schmuckindustrie. Hier lassen sich auf
Abruf individuelle Einzelstiicke herstellen und
gleichzeitig teures Material sparen.

500 Grad Vorheizung mildert
Temperatursturz ab

Oft geht es beim 3D-Druck ums Detail: So
arbeiten Werkzeug- und Formenbauer hau-
fig mit dem kohlenstoffhaltigen Werkzeug-
stahl 1.2343. Das Material ist duBerst hart,
verschleiBfest und fihrt Warme besonders
gut ab. Allerdings lieB es sich bisher nicht
im 3D-Drucker verarbeiten, weil die Bau-
teile beim Drucken reiBen. ,Der Laserstrahl
schmilzt das Bauteil an der Oberflache auf,
danach herrscht wieder Raumtemperatur.
Diesem Temperatursturz hielt das Bauteil
bislang nicht stand und es kam zu Rissen”,
sagt Baur. Die Substratplatte des 3D-Druckers
TruPrint 5000 lasst sich deshalb auf 500 Grad
vorheizen. Das mildert den Temperatursturz
nach dem Laserschmelzen. , Die Materialqua-
litat und die Oberflache ist bei kohlenstoff-
haltigen Stahlen deutlich besser als ohne Vor-
heizung. Das verhindert Briiche im Bauteil”,
erklart Baur.

Auch fiir additiv gefertigte Prothesen und
Implantate bietet die Vorheizung groBe Vor-
teile. ,Wenn die Umgebungstemperatur zu
stark fallt, verzieht sich das Bauteil und wir
missen es nachbearbeiten. AuBerdem bend-
tigen wir oft Stiitzstrukturen, die wir miihsam
auf- und abbauen”, sagt Baur. Die Vorhei-
zung der TruPrint 5000 reduziere die Span-
nungen, steigere die Bearbeitungsqualitat
und mache in vielen Féllen Stiitzstrukturen
Uberfliissig. Nachgelagerte Warmebehand-
lungen lassen sich oft reduzieren. Das Titan
werde zudem belastbarer und die Implantate
langlebiger.

Weltpremiere im Kupferdruck

Mit Hilfe eines grlinen Lasers mit Pulsfunktion
zeigt TRUMPF auf der Formnext erstmals, wie
sich Reinkupfer und andere Edelmetalle dru-
cken lassen. Dafiir haben die Entwickler den
den neuen Scheibenlaser TruDisk 1020 an
den 3D-Drucker TruPrint 1000 angebunden.
~Herkdmmliche Anlagen arbeiten mit einem
Infrarotlaser als Strahlquelle. Dessen Wellen-
lange ist aber zu groB und kann stark reflek-
tierende Werkstoffe wie Kupfer oder Gold
nicht schweiBen. Mit dem Laserlicht im grii-
nen Wellenldngenbereich ist das mdglich”,
sagt Thomas Fehn, als Leiter TRUMPF Addi-
tive Manufacturing zustandig fir Vertrieb.
Dies erdffne neue Mdglichkeiten fiir den
3D-Druck, zum Beispiel in der Elektronikbran-
che oder der Automobilindustrie, so Fehn.
Der Einsatz des griinen Lasers lohne sich ins-
besondere auch in der Schmuckindustrie.
.Der 3D-Drucker verschwendet kein teures
Gold oder Silber”, sagt Fehn. Deshalb sei Dru-
cken oft kostengiinstiger als das Schmuck-
stiick mit hohem Materialverlust zu frasen
oder zu gieBen.
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Auf der formnext
présentierte das
Fraunhofer ILT den
Prototypen der

., TwoCure “-Anlage
fiir den harzbasier-
ten, stiitzfreien
3D-Druck von
Kunststoffbauteilen.

Das Fraunhofer-Institut fiir Lasertech-
nik ILT hat das ,TwoCure”-Verfahren
zur industriereifen Maschinentechnik
weiterentwickelt: lhre neue ,,TwoCure”
-Anlage prasentierten die Aachener
auf der formnext in Frankfurt am Main.
Mithilfe des harzbasierten 3D-Drucks
lassen sich Kunststoffbauteile dabei
ohne stiitzende Strukturen in groBen
Stiickzahlen in einem automatisierten
Prozess produzieren.

Durch Schmelzen
bei Raumtempera-
tur lésen sich die
additiv gefertigten
Kunststoffbauteile
aus den gefrorenen
Bldcken heraus.
Bilder: Fraunhofer

Eine systembedingte Eigenart stort: Die Rede
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ist von den umstandlichen Stiitzstrukturen,
auch Supports genannt, die jeder Anwen-
der des harzbasierten 3D-Drucks kennt. Zum
einen erfordern sie zusatzliche Vorbereitung
(Planung im CAD), zum anderen miissen die
Stiitzstrukturen nach dem Druck aufwéndig
entfernt werden. Sie verursachen manuelle
Arbeitsschritte und vermeidbaren Abfall. Das
»TwoCure”-Verfahren arbeitet ahnlich wie
die Stereolithographie mit photolithographi-
scher Belichtung, die das schichtweise Aus-
harten fliissiger Harze bewirkt. Bisher waren
hier Stiitzstrukturen unumganglich, weil die
oft filigranen Kunststoffbauwerke gestiitzt
werden und an eine Bauplattform angebun-
den sein missen.

Schwebende Bauteile

Als Alternative entwickelten Forscher des
Fraunhofer ILT im Rahmen eines staatlich
geforderten Projektes das ,TwoCure”-Ver-
fahren, bei dem fliissiges Harz schichtweise
auf bereits gehartetes Harz aufgetragen wird.
Wie bei einem Videoprojektor projiziert eine
LED-Belichtungseinheit die Schichtgeometrie
des Bauteils in das flissige Harzbad, das an
den belichteten Stellen aushértet. Die ande-
ren Harzbereiche werden durch Abkihlen ver-
festigt, wodurch die ausgeharteten Strukturen
support-frei im gesamten Volumen schweben
konnen. Das gesamte 3D-Bauvolumen und
nicht nur die Bauplattform der Maschine lasst
sich somit zum Druck nutzen.

Die Entwickler aus Aachen setzen auf das
geschickte Zusammenspiel von Licht und
Kalte: Das Aushérten des Bauteils geschieht
chemisch per Licht und das Verfestigen des
umgebenden Materials thermisch per Kélte.
,Das Material wird im warmen Zustand auf-
getragen und dann per Licht irreversibel aus-
gehartet”, sagt Holger Leonards, Projektleiter
»TwoCure” am Fraunhofer ILT. ,Gleichzeitig
sorgt die gekiihlte Maschine dafiir, dass das
schichtweise entstehende Bauteil mit dem
zum wachsartig erstarrten Harz zu einem
Block festfriert.” Er lasst sich anschlieBend
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bei Raumtemperatur verfliissigen, sodass das
stiitzende Material abflieBt. Ubrig bleiben
nur die 3D-gedruckten Bauteile, die nur noch
kurz gewaschen und nachgehartet werden.
Den Begriff ,TwoCure” verdankt das Ver-
fahren auch dieser Hybridtechnik, fir die in
Aachen eine Maschine mit einem Bauraum
von derzeit circa einem Liter Bauvolumen und
einer lateralen Aufldsung von rund 50 Mikro-
metern (pixel pitch) entstand. Die Technologie
kommt fiir alle Unternehmen infrage, die viele
individuelle Kunststoff-Kleinteile oder Kleinse-
rien bis hin zur LosgroBe 1000 herstellen. So
lassen sich mit einer Anlage kiinftig beispiels-
weise mehrere 100 individuelle Otoplastiken
fir Horgerate, Formen fiir die Schmuckher-
stellung oder Kleinserien an Kunststoff-Kom-
ponenten taglich mit dieser Technologie fer-
tigen. Bisher bendtigten Anwender fiir die-
sen Durchsatz mehrere 3D-Druckmaschinen.
Leonards: ,Wir hoffen, dass wir mit der
«TwoCure”-Technologie den Weg fiir eine
Additive Produktion von Kunststoffbauteilen
in einer Maschine ermdglichen, ohne dabei
eine Maschinenfarm bereitstellen zu missen.

Wirtschaftliche Kleinserien-Produktion
Fir das Verfahren spricht nicht nur der
3D-Druck ohne Stiitzen: Es erméglicht dariiber
hinaus eine Positionierung der Bauteile ohne
Anbindung an die Bauplattform. Der Anwen-
der kann 3D-Komponenten direkt im Bauraum
an beliebigen Stellen aufbauen, daher miissen

ILT, Aachen

sie nicht mehr auf der Bauplattform stehen. Es
lasst sich daher der gesamte Bauraum besser
nutzen und der Betreiber kann deutlich mehr
Teile pro 3D-Druckjob herstellen. Leonards:
,Die Maschine zeichnet sich auch durch einen
sehr geringen Aufwand fiir die Vor- und Nach-
bearbeitung aus. Im Prinzip sind die Bauteile
nach der additiven Produktion komplett ein-
satzbereit, weil das Entfernen der Stiitzstruk-
turen entféllt. Es verbleiben nur die Prozess-
schritte Waschen und Nachhérten, die jedoch
problemlos in eine automatisierte Prozess-
kette eingebunden werden konnen.”

Hinzu kommt der geringe Aufwand fiir das
Handling, weil die Maschine den gefrorenen
Block automatisch in ein Magazin auswirft,
um mit der Produktion des nachsten Blocks
fortzufahren. , Geplant ist, dass der Anwender
3D-Druckjobs in eine virtuelle Warteschlange
schieben kann, die rund um die Uhr im Gei-
sterschicht-Betrieb abgearbeitet wird”, blickt
Leonards in die Zukunft. ,Es lasst sich also
langfristig eine additive Produktion nach dem
24/7-Prinzip realisieren.”

Nach dem Bau der ersten produktionsreifen
Maschine steht die Weiterentwicklung an.
Das Fraunhofer ILT befindet sich auf der Suche
nach weiteren Kooperationspartnern, die
das Forscherteam bei den nachsten Schritten
unter anderem bei der Evaluierung des Pro-
zesses im Produktionsbetrieb, bei der Anpas-
sung der Software sowie bei der Optimierung
der Werkstoffe unterstiitzen.



Hybride Bauteile aus CFK und Aluminium im

Druckguss gefiigt

Fir zukunftsweisende Leichtbaukon-
zepte sind Verbindungen aus Leichtme-
tallen und Faserverbundwerkstoffen
ideale Werkstoffkombinationen. Da
beideWerkstoffe unterschiedliche elek-
trochemische Potenziale aufweisen, be-
steht im Hybridverbund die Gefahr ei-
ner Kontaktkorrosion.Im Rahmen eines
DFG-Forschungsprojektes wurde am
Fraunhofer IFAM, in Kooperation mit
dem Faserinstitut Bremen e.V., eine
neue serientaugliche Fiigetechnologie
fiir die Kombination von Aluminium-
guss und CFK entwickelt. Durch eine
temperaturresistente Schutzschicht auf
dem CFK-Bauteil konnen elektrochemi-
sche Korrosionsprozesse in dem Ma-
terialverbund unterbunden werden.
Gleichzeitig sorgt die Schicht fiir eine
feste Verbindung.

Eine Werkstoffkombination aus Faserver-
bundwerkstoffen und Leichtmetallen stellt
alle etablierten Fiigetechnologien vor beson-
dere Herausforderungen. Bei gleichzeitig
hohen Verbindungsfestigkeiten soll durch das
Fligen kein nennenswertes weiteres Gewicht
entstehen. Eine Kontaktkorrosion der bei-
den Werkstoffe muss vermieden werden.
Neben geklebten oder genieteten Hybridver-
bindungen bietet der Hybriddruckguss einen
neuen Ansatz, Gewicht beim Fiigen einzuspa-
ren und die problematische Kontaktkorrosion
dauerhaft zu unterbinden.

Mit wenigen Prozessschritten

zum Hybridbauteil

Innerhalb des neu entwickelten Verfahrens
werden CFK-Strukturen vor dem GieBprozess

PARTNER OF
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milling solution

partiell mit hochtemperaturstabilem Kunst-
stoff (PEEK) beschichtet, welcher sich erst ab
Temperaturen von rund 550 °C nennenswert
zu zersetzen beginnt. In einem nachfolgenden
GieBprozessschritt wird die CFK-Komponente
in das DruckgieBwerkzeug eingelegt und im
Bereich des Kunststoffes mit Aluminium bei
einer Temperatur von rund 700 °C umgossen.
Bedingt durch einen gezielt gesteuerten Druck-
gieBprozess mit kurzen Zykluszeiten sowie die
Wahl weiterer geeigneter Prozess- und Mate-
rialparameter ist eine Integration des Kunst-
stoffes in den DruckgieBprozess trotz der Tem-
peraturdifferenzen méglich, ohne dass dieser
in seinen Eigenschaften beeintrachtigt wird.
Wahrend des urformenden Herstellungspro-
zesses der Aluminiumkomponente wird zeit-
gleich auf diese Weise eine stabile Verbindung
zwischen beiden Werkstoffen geschaffen.
Eine aufwendige Bearbeitung bzw. Vorbe-
handlung von Fiigeflachen ist somit nicht not-
wendig. Optional kénnen auch Hinterschnei-
dungen in die Verbindungszone eingebracht
werden, um die Festigkeit weiter zu erh6hen.
Bisher erzielte Verbindungsfestigkeiten liegen
mit 20 MPa jetzt schon im Bereich strukturel-
ler Klebstoffe.

Entwicklung fiir die Serienfertigung

In vielen Branchen wie in der Automobilindu-
strie, Luftfahrt, Windenergie, Sportgerateindu-
strie, aber auch im klassischen Maschinenbau
ist die Nachfrage an Hybridmaterialien hoch.
Bei der Produktion groBer Stiickzahlen wird
nach einer effizienten Serienfertigung gefragt.
Um diesen Anforderungen gerecht zu werden,
wurde fiir die Machbarkeitsstudie ein Haltele-
ment aus dem Flugzeugbau gewahlt, das in
groBen Stiickzahlen verbaut wird. Ziel des Ent-

Aktuell auf Lager
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Mittels der Hybridgusstechnologie gefertigtes Haltelement
fiir den Flugzeugbau. Bild: Fraunhofer IFAM

wicklerteams ist es nun anhand dieses Bau-
teils, die Hybridgusstechnologie so weiterzu-
entwickeln, dass fiir den Aluminiumdruckguss
ein Prozessfenster aufgezeigt werden kann,
um reproduzierbar hybride Verbindungen zwi-
schen CFK und Aluminium in Serie fertigen zu
kénnen.

Fir die Forschungsaktivititen im Bereich
Hybridguss stehen am Fraunhofer IFAM zwei
Druckgussanlagen (Bihler, Typ SC N/66 mit
660t SchlieBkraft/ Frech, DAK250 mit 290t
SchlieBkraft) und Peripherie auf industriellem
SerienmaBstab zur Verfiigung. Mit seinen Ein-
richtungen ist das Fraunhofer IFAM die groBte
auBeruniversitare Forschungseinrichtung im
Bereich der GieBereitechnologie in Deutsch-
land.

Gebrauchtmaschinen fiir den Modell- und Formenbau

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

&, STYROTEC

* Frisen mit Leidenschaft.
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Présentation des Prototypen ROBOTOP Ende November in Wiirzburg  Bild: LPS Bochum

Prof. Berend Denkena, Président der WGP Bild: IFW Hannover

Roboter- und 3D-Drucklésungen im Internet bestellen wie Handwerker bei MyHammer: Das soll kiinftig iiber zwei neue
Plattformen mdglich sein, die mehrere WGP-Institute gemeinsam auf den Weg gebracht haben. Damit werden nicht nur
kleine und mittelstandische Unternehmen in der Lage sein, ohne eigene Experten individuelle Lésungen aus einer Hand
zusammenzustellen. Es werden sich auch fiir Dienstleister rund um Roboter- und 3D-Druck-Anwendungen neue Geschafts-

modelle auftun.

.Die Wissenschaftliche Gesellschaft fiir
Produktionstechnik wendet sich neben der
klassischen Produktionstechnik natiirlich
auch neuen Entwicklungen zu, um am Puls
der Zeit zu bleiben”, erlautert Prof. Berend
Denkena, Prasident der WGP und Leiter des
Instituts fiir Fertigungstechnik und Werk-
zeugmaschinen (IFW) der Leibniz-Univer-
sitat Hannover. ,Industrie 4.0 ist in aller
Munde. Dabei denken die meisten an digi-
talisierte und vernetzte Fertigung. Die Platt-
formdkonomie ist aber ein weiterer wich-
tiger Aspekt, der unsere Marktstrukturen
nachhaltig verandern wird. Deshalb ist sie
auch ein Thema fiir die WGP."

Die Produktionstechniker haben gemeinsam
mit anderen Forschungsinstitutionen die
Plattformen ROBOTOP und 3D-Print-Cloud
BW entwickelt. Wie bei MyHammer, wo
Handwerker aller Sparten vermittelt wer-
den, sollen Unternehmer kiinftig bei beiden
Plattformen fiir ihr jeweiliges produktions-
technisches Anliegen passende Angebote
nutzen und Experten finden kdnnen. Ins-
besondere fiir kleine und mittelstandische
Unternehmen (KMU) sind diese digitalen
Gesamtangebote interessant. Denn bis-
lang ist umfangreiches Fachwissen vonno-
ten, um robotische Applikationen oder auch
additive Verfahren innerhalb der Prozess-
kette zu realisieren.
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Roboter- ebenso wie 3D-Druckanwen-
dungen sind hochkomplex. Aufgrund der
zunehmenden technischen Anforderungen
an Verfiigbarkeit, Reproduzierbarkeit bzw.
Qualitat und Sicherheit von industriellen
Anwendungen sind zudem umfangreiche
Kenntnisse der Normungslage notwendig.
Nicht zuletzt ist auch der Engineering-Auf-
wand hoch. Mit Blick auf die vorhandenen
Prozesse und umgebenden Gerdte miis-
sen die fir die jeweiligen Aufgaben geeig-
neten Maschinen ausgewahlt werden. Die
anschlieBende Programmierung und Syste-
mintegration verlangt ebenfalls Experten-
wissen und ist zeit- und kostenaufwandig.
Das alles hat zur Folge, dass viele Roboter-
beziehungsweise 3D-Drucklésungen der-
zeit nicht oder nur sehr eingeschrankt wirt-
schaftlich sind. Die Hirden fiir kleine und
mittelstandische Unternehmen, denen hau-
figer fachliche und finanzielle Mittel fehlen,
sind entsprechend héher als fiir GroBkon-
zerne.

Plattformékonomie wird konkret

Die WGP-Wissenschaftler prasentierten ver-
gangenen Freitag gemeinsam mit ihren finf
Projektpartnern einen ersten Prototyp von
ROBOTOP. Seitens der WGP waren die Insti-
tute FAPS (Lehrstuhl fiir Fertigungsautoma-
tisierung und Produktionstechnik) der Uni-

versitat Erlangen-Nirnberg, das wbk (Insti-
tut fiir Produktionstechnik) am Karlsruher
Institut fir Technologie (KIT) und die LPS
(Lehrstuhl fiir Produktionssysteme) der Ruhr-
Universitat Bochum beteiligt. Auf der vom
Bundesministerium fiir Wirtschaft und Ener-
gie (BMWi) geforderten Online-Plattform
konnen Kunden selbst ohne Vorwissen indi-
viduelle Robotik-Anwendungen planen, die
notwendigen Module einkaufen und wenn
gewiinscht mit Unterstiitzung von Exper-
ten umsetzen. ,Somit werden Automati-
sierungslosungen erstmals fir ein breites
Publikum effizient planbar”, erldutert Prof.
Bernd Kuhlenkotter, Leiter des LPS Bochum.
«Wir priifen permanent und regelbasiert die
technische Machbarkeit und Kompatibili-
tat der gewdhlten Komponenten. Dadurch
werden fiir das individuelle Anliegen nur
geeignete Elemente automatisiert vorge-
schlagen. Der Anwender kann dann zwi-
schen samtlichen kompatiblen Vari-anten
anhand technischer Daten oder des Preises
die fiir ihn geeignetste Losung auswéh-
len.” Dariiber hinaus konnen Interessierte
ihre Roboteranwendung Uber eine Online-
Simulation virtuell absichern. Damit werden
im Zweifel Fehler schon im Vorfeld elimi-
niert. Durch eine dreidimensionale Darstel-
lung kdnnen die Konzepte gepriift und Ent-
scheidern ansprechend vorgestellt werden.



Den Prototypen der 3D-Print-Cloud BW pra-
sentierten die WGP-Institute wbk am Karls-
ruher Institut fiir Technologie und das Insti-
tut fiir Werkzeugmaschinen (IfW) Stuttgart
gemeinsam mit den Kollegen anderer For-
schungsinstitute auf der AMB in Stuttgart.
Die ebenfalls einzigartige 3D-Print-Cloud
BW wurde vom Ministerium fiir Wissen-
schaft, Forschung und Kunst Baden-Wiirtt-
emberg gefordert und hat flexible und kun-
denindividuelle Produktion mit in die Pro-
zesskette integrierten additiven Verfahren
zum Ziel.

Gleichzeitig sollen Produktionszeiten ver-
kiirzt und Kosten gesenkt werden. ,Die
Plattform hilft, die Produktionsanlagen effi-
zient und damit auch nachhaltiger zu nut-
zen", berichtet Prof. Jiirgen Fleischer, Lei-
ter des Instituts fiir Produktionstechnik
(wbk) des KIT. ,Im Vergleich zu bisherigen
Technologien kénnen additive Fertigungs-
verfahren sehr komplexe Bauteile mit kiir-
zeren Vorlaufzeiten in geringen Stiickahlen
deutlich wirtschaftlicher produzieren. Durch
zusatzliche Freiheitsgrade konnen zudem
Bauteilstrukturen erzeugt werden, die bis-
her, wenn iiberhaupt, nur unter groBem
Zeit- und Kosteneinsatz fertigbar waren.”
Unternehmen finden auf 3D-Print-Cloud

Chemie und
Automobilbau am
starksten betroffen

Deutsche Industrieunternehmen sind
beliebte Ziele fiir Sabotage, Daten-
diebstahl oder Wirtschaftsspionage.
Vor allem die Chemie- und Pharma-
branche trifft solche Attacken hart:
Drei von vier Chemie- und Pharmaun-
ternehmen (74 %) wurden in den ver-
gangenen zwei Jahren Opfer, weitere
22 Prozent waren vermutlich betrof-
fen. Das ist das Ergebnis einer Stu-
die des Digitalverbands Bitkom, fiir
die 503 Geschaftsfiihrer und Sicher-
heitsverantwortliche quer durch alle
Industriebranchen reprasentativ be-
fragt wurden.

Mit 68 Prozent leiden Unternehmen aus
dem Automobilbau am zweithaufigsten
unter Attacken — von Hackerangriffen bis
Aktendiebstahl. Aber auch der Maschinen-
und Anlagenbau (67 %) sowie die Herstel-
ler von Kommunikations- und Elektrotechnik
(63 %) sahen sich in den Jahren 2016 und
2017 einer Vielzahl an Attacken ausgesetzt.

BW Angebote Uber die gesamte Prozess-
kette der additiven Fertigung: von der Kon-
struktion dber Simulation und Fertigung bis
hin zur Nachbearbeitung der additiv gefer-
tigten Teile.

Vollig neue Geschaftsmodelle
entstehen

Uber die neuen Plattformen entstehen eine
Vielzahl neuartiger Geschaftsmodelle. Bis
zum Jahr 2020 sollen zum Beispiel auf der
3D-Print-Cloud BW viele aktuelle Spezial-
prozesse im Angebot sein, aber auch sol-
che, die es heute noch gar nicht gibt. Die
Akteure werden vernetzt sein und deren
Prozesse und Technologien als Dienst-
leistungen auf der Plattform gebiindelt
angeboten werden. ,Uber die 3D-Print-
Cloud BW werden damit nicht nur bislang
nicht ausfiihrbare Auftrage generiert, son-
dern diese werden auch auf denkbar ein-
fache Weise abgewickelt”, so Fleischer.
Auch iiber ROBOTOP sollen neue Geschafts-
modelle im Engineering von Robotik-
Losungen geschaffen werden — sowohl
fur die Plattformbetreiber und Kompo-
nentenanbieter als auch fiir die Anwen-
der. So kénnen Expertenleistungen abge-
rufen und leistungsfahige Engineering-
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«Deutsche Industrieunternehmen verfiigen
Uber einmaliges Spezialwissen. Das macht
sie erfolgreich und gleichzeitig attraktiv fiir
Angriffe”, sagt Bitkom-Prasident Achim
Berg. Insgesamt ist der Industrie durch
Sabotage, Datendiebstahl oder Spionage in
den vergangenen zwei Jahren ein Gesamt-
schaden von 43,4 Milliarden Euro entstan-
den. Sieben von zehn Industrieunternehmen
(68 Prozent) sind in diesem Zeitraum Opfer
geworden, jedes fiinfte Unternehmen (19
Prozent) vermutet dies zudem.

Die Spur fiihrt haufig nach Osten

Woher stammen diese Angriffe? Mehr als
ein Drittel der Attacken (36 %) kommt aus
Deutschland. Abgesehen davon fiihrt die
Spur haufig nach Osten. Ein Viertel der

Software-Funktionen wie Konstruktions-,
Planungs- und Simulationssysteme ohne
aufwandige Installation genutzt werden.
Zudem kann eine unbegrenzte Vielfalt an
Hard- und Softwareldsungen ganz ein-
fach weltweit vermarktet, werkstiickspe-
zifische Komponenten wie Vorrichtungen
und Ersatzteile bedarfsgerecht produziert
und verkauft oder auch innovative Mar-
keting-Services auf Basis der neu gene-
rierten Informationen angeboten wer-
den. Beispiele hierfiir sind Informationsbe-
darf, Kaufverhalten und Koppelgeschafte.
Die verschiedenste Akteure integrierenden
Plattformen bieten nicht nur ihren beteili-
gten Verbundpartnern eine technologische
Uberlegenheit im Vergleich zu tiblichen kol-
laborativen oder bilateralen Engineering-
Diensten. Im Gegensatz zu den bislang
tiblichen proprietéren Einzelldsungen schaf-
fen ROBOTOP und 3D-Print-Cloud BW die
Basis flir Engineering-Aspekte wie Wieder-
verwendung, das Teilen oder die Vermark-
tung von Systemldsungen.

Da beide Plattformen brancheniibergreifend
von unterschiedlichsten Anwendern genutzt
werden konnen, gehen die WGP-Wissen-
schaftler davon aus, dass sie sich schnell
etablieren werden.
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betroffenen Industrieunternehmen (24 %)
gibt an, dass Russland der Ursprung fiir
Angriffe war. Fast jedes fiinfte betroffene
Unternehmen (18 %) sagt, China war Aus-
gangsort. Dahinter folgen Japan (17 %) und
Osteuropa ohne Russland (17 %). 15 Prozent
der Betroffenen sahen die Herkunft der Atta-
cken in den USA. Fir 13 Prozent war unklar,
von welcher Region die Attacken ausgin-
gen. ,Um den globalen Cyberspace sicherer
zu machen, missen Regierungen und Unter-
nehmen noch besser zusammenarbeiten”,
so Berg. ,In Deutschland sind der Nationale
Cyber-Sicherheitsrat, die Allianz fiir Cyber-
sicherheit und die Sicherheitskooperation
Cybercrime gute Beispiele dafiir, wie durch
die Kooperation von Staat und Wirtschaft
mehr Cybersicherheit entstehen kann.”
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Hochprézise und stabil — mit dem Nullpunktspannsystem von FCS lassen sich kleine und groBe Bauteile schnell und einfach riisten.

28

Vom Nullpunkt zur

Torsten Decker ist vom FCS-Nullpunktspannsystem (berzeugt: , Es hat
die Produktivitat jeder Maschine um mindestens 30 Prozent gesteigert.”

automatisierten Einzelfertigung

Personalmangel und begrenzte Produktionsflichen — Probleme, mit denen sich viele Formenbauer herumschlagen miis-
sen. Um das Optimum aus den vorhandenen Kapazitaten herauszuholen, entschloss sich WISA, den vorhandenen Maschi-
nenpark durchgédngig mit einem FCS-Nullpunktspannsystem auszustatten und im zweiten Schritt Maschinen mit einem
Handlingsystem des gleichen Anbieters zu automatisieren.

Torsten Decker, technischer Geschaftsfiihrer
der WISA Werkzeug- und Formenbau GmbH
in Denkendorf, findet klare Worte: , Ohne ein
Nullpunktspannsystem kann ein mittelstan-
discher Formenbaubetrieb wie wir nicht mehr
Uberleben. Der Aufwand fiirs Risten, Einrich-
ten etc. bremst unsere eigentliche Leistungs-
fahigkeit aus.” Nun ist WISA — 40 Mitarbei-
ter, ca. 8 Mio. Euro Umsatz — ein vor allem bei
Zulieferern fiir die Automobilbranche aner-
kanntes Unternehmen, das komplexe Spritz-
gieBwerkzeuge (2K, GID, etc. — siehe auch
Kasten) herstellt. Dabei wei8 das Unterneh-
men insbesondere durch hohe Qualitat und
sein durchgangiges Angebot zu iiberzeugen.
»In der Regel bekommen wir von unseren
Kunden die Artikeldaten in 3D, dazu die
Info, welcher Kunststoff vorgesehen ist und
auf welcher Maschine produziert werden
soll”, erklart Torsten Decker. Der Rest liegt
bei WISA: Fiillstudien, Werkzeugkonstruk-
tion, Arbeitsvorbereitung, CAM-Programmie-
rung und schlieBlich Zerspanung, Funkenero-
sion und weitere Bearbeitungsschritte. ,Alle
konturgebenden Bauteile produzieren wir zu
100 Prozent im Haus”, betont Decker. Doch
damit ist es noch nicht getan. WISA bietet sei-
nen Kunden ein Rundum-Sorglos-Paket, das
neben der Top-Qualitat auch hochste Liefer-
treue garantiert. Zudem iibernehmen die Den-
kendorfer firr ihre Werkzeuge auch nach der
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Auslieferung noch Verantwortung — hinsicht-
lich Anderungen, Wartung oder Reparatur.

Oft unterschatzt: die Spannung des
Bauteils auf der Maschine

Die beiden Geschaftsfiihrer Marion Dresel
und Torsten Decker entschlossen sich 2015
den Fertigungsbereich zu modernisieren, um
die Produktivitat auf ein hoheres Niveau zu
heben. Unter anderem nahmen sich Torsten
Decker und sein Team die Bauteilspannung
vor: ,Bis dahin hatten wir unsere Teile aus-
schlieBlich konventionell mit Schraubstock
und Spannpratzen gespannt. Mussten unsere
komplizierten, oft krummen Formeinsatze fiir
Anderungen erneut auf die Maschine, war
das nur mit groBem Aufwand mdglich, da die
Angriffspunkte fiir die Spannpratzen bereits
entfernt waren.” Ein Nullpunktspannsystem
erschien ihm als geeignete Losung, zumal er
damit die Chance auf schnelleres Riisten und
optimierte Maschinenlaufzeiten sah.

Das Produktionsteam um Torsten Decker
erkundigte sich bei befreundeten Unterneh-
men — WISA ist Mitglied im VDWF — verglich
zwei, drei Spanntechnikanbieter und entschied
sich fiir das FCS-Breyline-Nullpunktspannsy-
stem (Infos zu FCS Deutschland im Textka-
sten). Dieses System beruht auf einem Bauka-
stenprinzip, das aus Saulen, Ringen und Bolzen
besteht. Gespannt wird auf Rasterplatten oder

Wenige Handgriffe gentigen, um das Bauteil mit dem FCS-System
zu spannen.

zu storkonturfreier 5-Seiten-Bearbeitung bei.



Kleine, ,,krumme” Bauteile lassen sich auch zu Anderungen
problemlos aufspannen.

Start in die automatisierte Einzelteilfertigung: WISA ergénzte seine
POSmill H 800 U um eine individuell konfigurierte Automatisierungs-
I6sung von FCS (im Vordergrund ist der Riistplatz zu sehen).

Paletten, die direkt auf dem Maschinentisch
oder in Handling-Systemen installiert wer-
den. Zentrierringe im Bauteil und in der Ras-
terplatte ibernehmen die Positionierung des
Werkstuicks. ,Wir haben bereits Mitte 2015
eine Maschine mit dem FCS-System ausgerii-
stet”, erklartDecker. , Schonnach 14 Tagenwar
jeder von dieser Spanntechnik iiberzeugt.”

So wundert es nicht, dass WISA bereits ein
halbes Jahr spater den GroBteil seines Maschi-
nenparks mit FCS ausgeriistet hatte — durch-
gehend: von GroBmaschinen zum Schruppen
und Schlichten iiber kleinere drei- bis fiinfach-
sige Bearbeitungszentren bis zu den Senke-
rodiermaschinen. Die beiden Geschéftsfiihrer
sehen ihre Erwartungen (bertroffen: ,Allein
durch den Einsatz des FCS-Nullpunktspann-
system ist bei uns die Maschinenproduktivitat
um mindestens 30 Prozent gestiegen. Eine ent-
sprechende Anzahl zusatzlicher Maschinen
hatte bei weitem mehr gekostet. AuBerdem
hatten wir weder den Platz noch die Bediener. "

Kapazitat gesteigert ohne
Maschinenkauf

Die Griinde fiir die Effizienzsteigerung sind
vielféltig. Sie liegen in den deutlich verkiirzten
Ristvorgangen, aber auch darin, dass das
Spannsystem den Nullpunkt automatisch mit-
liefert und kein Einrichten auf den Maschinen
erforderlich ist. Fiir WISA besonders wichtig
ist das breite Portfolio, das alle Spannsituati-
onen abdeckt: Die FCS-Spanner beginnen bei
einer Schnittstelle mit M5-Gewinde/Passrin-
gen bis hin zu M30. Damit lassen sich kleine

:
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Auch auf den Erodiermaschinen setzt WISA das FCS-System ein.

und groBe, leichte und schwere Teile opti-
mal in jeder Hohe spannen, so dass eine stor-
konturfreie 5-Seiten-Bearbeitung maglich ist.
Zudem empfiehlt sich das System fiir die kom-
plette Prozesskette — Schruppen, Schlichten,
Erodieren und Messen.

Torsten Decker hebt die Genauigkeit im Sys-
tem hervor: ,Egal, wie hoch wir unsere Teile
unterbauen, die Prazision ist topp. Wir kénnen
die Bauteile draufstecken und losfrasen ohne
nachzumessen.” Auch die Stabilitat des FCS-
Systems beurteilt er als sehr gut, ,besser als
bei vielen anderen Nullpunktspannsystemen,
die wir in anderen Betrieben zu sehen bekom-
men. Wir kommen oft mit weniger Spannbol-
zen aus und haben keine Probleme mit auftre-
tenden Schwingungen.”

Qualitéat zahlt sich aus

Fir den Anwender zahlt das gute Ergeb-
nis, das FCS erklaren kann. ,Unsere Span-
ner haben ein Gewinde mit Spannzapfen und
einem zusatzlichen Ring, der mit dem Bau-
teil Gber eine H7-Passung verbunden ist”,
erklart Jirgen Pfleghar, Geschéftsfiihrer des
gleichnamigen Unternehmens in Baienfurt.
,Durch diese Konstruktion werden die Krafte
im Zug (Gewinde) und Schub (Ring) getrennt.
Da das Gewinde somit schubfrei bleibt, las-
sen sich deutlich hohere Kréfte tbertragen.”
Diese Ring/Zapfen-Kombination wird tber ein
»Getriebe” gespannt, was zu maximalen An-
zugskréften flihrt. Zudem besteht der FCS-
Spanner aus einem einzigen Block, bei dem die
konischen Flachen auf beiden Seiten in einer
Aufspannung geschliffen werden. Pfleghar er-
ganzt: , Dies filhrt zu System- beziehungsweise
Wiederholgenauigkeiten zwischen 3 pm und
5 pm. Einzigartig ist, dass durch die Ring/Zap-
fen-Kombination und die besondere Span-
nung des Zapfens das FCS-System einen
Warme- oder Harteverzug ausgleichen kann."
Mit dem FCS-Nullpunktspannsystem hat sich
bei WISA nicht nur der Durchsatz erhéht, auch
die Prozesse haben sich geandert. Wahrend
friiher jedes Teil einzeln gespannt und gefrast
wurde, packen heute die Mitarbeiter nach

Das Regal umfasst zwdlf Palettenplétze.

Maglichkeit mehrere Bauteile auf die Palette,
um die Maschinenlaufzeit zu maximieren. Um
diese in mannlosen Schichten noch weiter aus-
zudehnen, entschlossen sich die WISA-Verant-
wortlichen Anfang 2017 zum néchsten Schritt:
der Automatisierung. Torsten Decker schildert:
+An unserem Standort haben wir groBe Pro-
bleme, Mitarbeiter zu finden. Das heiBt, auch
wenn wir groBen Termindruck haben, kon-
nen wir nur einschichtig arbeiten. Automati-
sierte Schichten versprechen da Entlastung.”
Da WISA mit der durchgangigen Installation
eines Nullpunktspannsystems die Basis fiir
eine automatisierte Einzelteilfertigung bereits
geschaffen hatte, lag es nahe, mit einem
Handlingsystem die FCS-Paletten einzuwech-
seln. Als erste Maschine sollte das kleine BAZ
POSmill H 800 U zu einer automatisierten
Zelle umgebaut werden.

Prozesssichere Basis fiir zukiinftigen
24h-Betrieb

Doch die Auswahl des Systems gestaltete sich
schwierig. Ein Knackpunkt: Die POSmill muss
von vorne beladen werden. Das heift, das
Handlingsystem muss entsprechend weit aus-
kragend sein — und hohe Lasten sicher posi-
tionieren konnen. Fiir viele Standard-Hand-
linggerate ein Problem. Die Losung konnten
wiederum Jiirgen Pfleghar und FCS bieten. Bei

Ein schienengefiihrtes Handlingsystem transportiert die Paletten

zwischen Regal und Maschine.
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einem Besuch im Herstellerwerk machte sich
Torsten Decker ein Bild von den angebotenen
Automatisierungslosungen und Uberzeugte
sich vor Ort von deren Leistungsfahigkeit. Er
entschied sich fiir den schienengefiihrten FCS
Pallet Changer RP 400 mit 500 kg Transport-
gewicht und einem Regalsystem, das zwolf
Palettenplétze und eine Riiststation umfasst.
Alles komplett eingehaust und CE-konform.

Die Abwicklung lief auf direktem Weg zwi-
schen FCS und dem Maschinenhersteller Pos
GmbH & Co. KG, Rechberghausen. Reibungs-
los, wie Decker bestatigt: , Das Beste: Die Auto-
matisierung lauft von Beginn an stérungsfrei,
und meine Kollegen sind vor allem vom ein-
fachen, ergonomischen Riisten begeistert.”

Zum Zeitpunkt der Recherche dieses Artikels
befand sich die Anlage noch in einer gewissen

WISA ist auf kom-
plexe Spritzguss-
formen spezialisiert.
Zu 90 Prozent wer-
den Kunden aus der
Automobilindustrie
bedient.

Bilder: WISA

Einarbeitungs- und Erkundungsphase. Aber
die Laufzeiten waren im ersten Vierteljahr nach
Inbetriebnahme schon um 30 Prozent gestie-
gen — ,und es gibt noch betréchtlich Luft nach
oben”, ist Torsten Decker (iberzeugt. ,Unser
Weg als Formenbauer fiihrt eindeutig in Rich-
tung Automatisierung, weshalb wir auch fiir
unsere mittleren und groBen Maschinen ent-
sprechende Losungen ins Auge fassen.” M

CAD/CAM-Suite und High-Performance-Paket

erweitert

Die CAD/CAM-Suite hyperMILL ist
jetzt in der aktuellen Version 2019.1
verfiigbar. OPEN MIND, einer der fiih-
renden Hersteller von CAD/CAM-L6-
sungen, erweitert das Schlichtmodul
des Performance-Pakets hyperMILL
MAXX Machining. Weitere Highlights
sind prozessoptimierende Verbesse-
rungen in der Bedienung sowie neue
Funktionen zur Reduzierung von Be-
rechnungszeiten.

hyperCAD-S ist der speziell auf CAM-Anfor-
derungen hin optimierte CAD-Anteil der
hyperMILL-Suite. In Version 2019.1 kommt
das Polylinienmanagement hinzu: Auf den
Elementtyp Polylinien lassen sich jetzt alle
CAD-Funktionalitdten wie das Verlangern
oder Kiirzen anwenden. Polylinien kénnen
also wie alle anderen Elemente mit Trimmen,
Vereinen, Orientieren oder Auswahlen bear-
beitet werden. ,5-Achs-Schlichten prisma-
tischer Verrundungen” ist eine neue Funk-
tion im Schlichtmodul von hyperMILL MAXX
Machining: Durch die Geometrie und die
automatische Anstellung des Tonnenfrasers
kénnen diese nach dem Prinzip eines Hoch-
vorschubfrasers eingesetzt werden. Dabei
erfolgt die Bearbeitung in einer stechenden
und ziehenden Bewegung mit einem extrem
hohen Vorschub. Die héchste Performance
bei der Bearbeitung lasst sich mit konischen
Tonnenfrasern, auch Kreissegment- oder
Parabelfraser genannt, erzielen. Auch Kugel-
und Radiusfraser lassen sich mit dieser Stra-
tegie effizient nutzen.
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hyperMILL 2019.1 -

die Prozessoptimierung im Blick

Das Gewindefrasen wurde fiir die Version
2019.1 von hyperMILL komplett Gberarbei-
tet und ist nun duBerst komfortabel in der
Programmierung. Das Modul unterstiitzt
eine Vielzahl verschiedener Gewindefra-
sertypen und erleichtert die Auswahl von
Rechts- und Linksgewinden sowie die Festle-
gung der Frasrichtung: von unten nach oben
oder umgekehrt. Dariiber hinaus wurden der
Schruppmodus und die Kantenkontrolle ver-
bessert.

Mit den Job-IDs wird in hyperMILL die Rei-
henfolge der Bearbeitungsschritte verwaltet.
Anderungen dieser Job-Nummern fiihrten

Konischer Tonnenfréser: prismatische
Verrundungen mit extrem hohem
Vorschub schlichten.

bisher zu Neuberechnungen. Diese werden
jetzt vermieden, um Zeit zu sparen. Auch
die Aufspannposition kann jetzt nachtrag-
lich geandert werden, ohne dass die Bear-
beitungsjobs neu berechnet werden miissen.
Die Werkzeugdatenbank in hyperMILL hat
eine kleine, aber feine Verbesserung erhal-
ten. Bisher gab es hier nur ein Kommentar-
feld. Mit Version 2019.1 bekommen Anwen-
der die Moglichkeit, die Werkzeugdatenbank
individuell auszubauen. Dadurch lassen sich
nun Informationen wie Bestellnummern,
Preise oder Standzeitangaben Ubersichtlich
hinterlegen und der CAM-Programmierer ist
in der Lage, Werkzeuge noch besser zu ver-
walten. |

Bild: Open Mind
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Ein starker
Partner
an der Seite

Integrity, urspriinglich eine kleine
Werkstatt in Oldcastle, Kanada, hat
sich in weniger als einer Generati-
on zu einem Unternehmen mit einem
Umsatz von 150 Millionen US-Dollar
entwickelt und gilt als einer der Spit-
zenreiter in der Formenbaubranche.
Im Zuge dieser Entwicklung arbeitet
Integrity kontinuierlich daran, seine
Qualitat und Effizienz zu steigern. Da-
bei baut das Unternehmen mit Tebis
auf einen starken Partner — und nutzt
die integrierten CAD/CAM-Paketl6-
sungen des Markt- und Technologie-
fithrers.

.2011 begann Integrity, Tebis im groBen Stil
einzusetzen”, erklart Vernon Benson, Tebis
Account Manager. ,Man suchte damals nach
einer zentralen Software fiir den gesamten
CAD/CAM-Prozess. Im Zug der Recherchen
stieB Integrity rasch auf uns — und zeigte sich
insbesondere von den Mdglichkeiten flexi-
bel kombinierbarer Softwaremodule begeis-
tert, zum Beispiel von der NC-Simulation.”
Dazu fiihrt Ryan Hotchkiss, Leiter der Ferti-
gung bei Integrity, aus: ,Fiir uns ist entschei-
dend, dass wir unsere Programme unter rea-
listischen Bedingungen eingehend dberpri-
fen konnen, bevor wir sie in der Werkstatt
einsetzen. Mit Tebis lasst sich bedenkenlos
mannlos fertigen.” Hotchkiss fiigt an: , Bevor
wir auf Tebis gestoBen sind, hatten wir eine
andere Simulationssoftware im Einsatz. Mit
dieser ware es nicht méglich gewesen, in
einem groBeren MaBstab mannlos zu ferti-
gen — zumindest bereitete uns die Vorstel-
lung damals ein ungutes Gefiihl.”

Was macht den Unterschied aus?
Entscheidend ist die Flexibilitdt der Tebis
Software. Sie ermdglicht dem Anwender, mit
virtuellen Maschinen, die seiner realen Werk-
statt entsprechen, alle Bearbeitungsablaufe
zu simulieren. Optimiert wird die maschi-
nelle Bearbeitung zudem durch Funktionen
wie Kollisionsvermeidung, Werkzeuglangen-
priifung und die Mdglichkeit, die optimale
Anstellung interaktiv zu definieren.

Die Werkzeuge eignen sich besonders fiir
das 5-Achsen-Frasen, das fiir Integrity
immer mehr an Bedeutung gewinnt. ,Die
Tebis Simulationsumgebung verschafft dem
Anwender bereits vor dem eigentlichen Defi-
nieren und Berechnen der NC-Programme
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Integrity gilt als einer der Spitzenreiter in der Formenbaubranche. Dazu setzt das Unternehmen mit Tebis auf einen starken Partner.

einen entscheidenden Vorsprung”, betont
John Kowalczyk, Senior Manager Global
Strategic Accounts bei Tebis. So konnen Auf-
spannungen von Bauteilen auf dem Maschi-
nentisch und die rdumliche Anstellung von
Werkzeugen virtuell definiert und noch vor
Berechnung der NC-Programme auf Kollisi-
onsgefahren dberpriift werden. Dazu werden
Modelle der realen Werkzeuge und Maschi-
nen des Unternehmens aus den zuvor einge-
richteten Tebis Bibliotheken herangezogen.
Nach Berechnung der NC-Programme kann
der Anwender — ebenfalls mit Tebis Simulati-
onstechnologie — noch vor der maschinellen
Frasbearbeitung Kollisionsfreiheit, Effizienz
und Oberflachengiite seiner Bearbeitungs-
programme iberpriifen.

Diese zuverlassige Simulation bietet zahl-
reiche Vorteile. Der Einsatz der Tebis Soft-
ware ermdglicht eine mannlose Fertigung
und hilft dadurch, Zeit zu sparen und den
Aufwand zu verringern. AuBerdem wer-

den so Werkzeugschaden und kostspielige
Maschinenreparaturen aufgrund von Kollisi-
onen verhindert, und die Rist- und Maschi-
nenlaufzeiten verkiirzen sich. Das Beste
daran: Auf dieser Basis bietet die Software
hohere Prazision, weniger Nacharbeit und
eine hohe Oberflachenqualitat. Sie unter-
stiitzt zudem bei der Auftragskalkulation und
bietet wichtige Funktionen zur Planung und
Koordination.

Kowalczyk nennt einen weiteren Vorteil der
Tebis Simulations-Technologie, der oft iiber-
sehen wird: Sie ist vollstandig in die Tebis
CAM-Software integriert. In der Regel set-
zen Anwender Simulationssoftware von Drit-
tanbietern ein. Das bringt einen erheblichen
Mehraufwand mit sich — schlieBlich miissen
die NC-Programme dabei stets zuerst berech-
net und ins NC-Format postprozessiert wer-
den, bevor sie schlieBlich gepriift werden
konnen. Entdeckt das System ein Problem,
muss das NC-Programm erneut berechnet,



Das 5-Achsen-Frasen gewinnt fiir Integrity immer mehr an Bedeutung. Aufspannungen von Bauteilen auf
dem Maschinentisch und die raumliche Anstellung von Werkzeugen lassen sich mit Tebis virtuell definieren.

Mit der Tebis Simulationstechnologie kann vor der maschinellen Frasbearbeitung Kollisionsfreiheit,
Effizienz und Oberflachengiite der Bearbeitungsprogramme dberpriift werden.

postprozessiert und nochmal dem externen
Simulationssystem  bereitgestellt werden.
«Dadurch”, so Kowalczyk, ,wird die Pro-
grammierung verlangsamt und die Fehleran-
falligkeit erhoht. Mit dem in Tebis integrier-
ten Simulator passiert das nicht.”

Standardisierte Programme und mehr
Geschwindigkeit

Der Prozess bei Integrity beinhaltet viel mehr
als nur Simulation, so wichtig diese auch ist.
.Die Automatisierung in Tebis, zum Beispiel
das Programmieren mithilfe der Schablo-
nentechnik, ist sehr wertvoll fiir uns”, sagt
Hotchkiss. Die Automatisierung, von der er
spricht, wird durch die Tebis Prozessbibli-
otheken ermdglicht. Diese spiegeln die tat-
sachliche Fertigungsumgebung und das vor-
handene Fertigungswissen wider. Alle Werk-
zeuge, Maschinen und Spannelemente sind
dort zusammen mit ihren geometrischen und
technischen Eigenschaften gespeichert. Das
erleichtert NC-Programmierern die Arbeit,
weil sie in dieser virtuellen Umgebung die
passende Maschine, die optimale Aufspan-
nung und die geeigneten Werkzeuge sowie
Vorschiibe und Drehzahlen einstellen kon-
nen. ,Das Programm wird sozusagen teil-
weise im Voraus geschrieben”, erklart Ben-
son. , In Tebis kénnen unsere Programmierer
feature-basiert und mit Schablonen arbeiten,
in denen ihr Wissen steckt. Dartiber hinaus
werden sie durch stabile Algorithmen unter-
stiitzt, die ein schnelleres Vorbereiten und
Programmieren ermdglichen, sogar bei sehr
groBen Bauteilen und komplexen Geome-
trien. Die Abarbeitungsgeschwindigkeit auf
den Maschinen wird zudem durch die Még-
lichkeit erhoht, mehrere Bauteile gleichzei-
tig aufzuspannen. Dariiber hinaus sind die
simultanen Berechnungsprozesse von Tebis
ein wichtiger Faktor, um die Prozesszeit zu
verkiirzen.” Hotchkiss erganzt: ,Die Schliis-
selworter lauten Vereinfachung und Schnel-
ligkeit.” Davon profitiert nicht zuletzt ein
Unternehmen wie Integrity, das sehr schnell
gewachsen ist.

Haufig ist es nicht einfach, qualifizierte Pro-
grammierer zu finden. Auch hier kann Tebis
eine wichtige Rolle spielen. Mit der schablo-
nenbasierten Programmierung kdnnen &hn-
liche Programme standardisiert erstellt wer-
den, sodass sich neue Programmierer schnel-
ler einarbeiten knnen als mit einer anderen
Software. Das macht die Herausforderung,
geeignetes Personal zu finden, weniger pro-
blematisch.

Ein schneller und einfacher Prozess, der nur
ein mittelmaBiges Produkt zur Folge hat,
ware natlrlich nicht sehr vorteilhaft. Erfreu-
licherweise ist das mit Tebis nicht der Fall,
wie der Fertigungsleiter von Integrity besta-
tigen kann: ,Die Tebis NC-Programmierung
ist erstklassig”, sagt Hotchkiss. ,Es ist eine
robuste, oberflachenbasierte Bearbeitungs-
software, die direkt auf den CAD-Flachen-
daten arbeitet und nicht von tesselierten
Netzmodellen abhéngig ist. Dies ist fiir Inte-
grity besonders wertvoll, da unsere Produkte
sehr komplexe Oberflachen aufweisen, die
einen hohen Grad an Genauigkeit erfordern.”
Wo genau der groBe Unterschied zwischen
dem oberflachenbasierten und dem Arbeiten
mit Netzen liegt? Vernon Benson von Tebis
beschreibt diesen Unterschied gerne am Bei-
spiel eines FuBballs. ,Netzdaten”, erklart
er, ,sind wie das Muster auf der Oberflache
eines FuBballs, das aus zahlreichen Fiinfe-
cken besteht. Diese vergleichsweise groBe
Anzahl von Fiinfecken oder kleineren Flachen
ergibt eine , schwere” Oberflache, die bei der
Erzeugung von Werkzeugwegen Probleme
bereiten kann. Das Flachenkonzept von Tebis
hingegen erzeugt , leichte” Oberflachen, die
daher einfacher zu bearbeiten sind. Das fiihrt
wiederum zu einer hoheren Qualitat und
Genauigkeit.” Das Ergebnis sind hochwer-
tigere und prazisere Oberflachen mit Tebis.

Einheitliche Prozesse mit nur

einer Losung

Integrity verfiigt Uber 80 Tebis CAD/CAM-
Arbeitsplatze vom Pakettyp Werkzeug- und
Formenbau sowie Viewer NC und einen

groBen Umfang an Tebis Erweiterungsmo-
dulen, zum Beispiel Kollisionsvermeidung,
Flachenverformung, Flachenriickfiihrung,
Elektrodenaufbereitung und verschiedene
5-Achs-Frasmodule, um nur einige wenige zu
nennen. Neben den Mdglichkeiten und der
Leistung einzelner Funktionen und Module
sieht Ryan Hotchkiss den gr6Bten Vorteil von
Tebis darin, einen ganzheitlichen Prozess
abzudecken. Bei Integrity reicht dieser Pro-
zess vom Design im CAD bis hin zum ferti-
gen Produkt.

«In der gesamtem Werkstatt konnten wir
die Effizienz durch den Einsatz eines ein-
zigen, durchgangigen Systems steigern”,
beschreibt Hotchkiss. ,Das bedeutet, dass
alles in einer Datei zu finden ist. Das Arbei-
ten in mehreren Dateien in unterschiedlichen
Programmen ist zeitaufwéndig und fehleran-
fallig. Mit Tebis konnen viele Prozesse auto-
matisiert werden, und Anwender verlieren
keine Zeit durch die Arbeit mit verschiedenen
Dateien. Bei Konstruktionsénderungen kom-
men diese Vorteile besonders zum Tragen.
AuBerdem”, fiigt er hinzu, ,kdénnen neue
Mitarbeiter einfacher eingearbeitet werden.”
Dies ist besonders im Hinblick darauf wich-
tig, dass Integrity weiterhin wachst und das
Unternehmen Schwierigkeiten hat, qualifi-
ziertes Personal zu finden.

Bei Integrity hat sich die Software im prak-
tischen Einsatz bereits bewiesen. Um den
Erfolg langfristig zu sichern, ist es jedoch
wichtig, dass in der téglichen Zusammenar-
beit immer wieder neue Ldsungen entwickelt
werden. Auch was dieses Thema angeht,
schneidet Tebis sehr gut ab. ,Die Servicequa-
litdtist einzigartig”, meint Hotchkiss. , Einmal
im Monat setzen wir uns mit dem Team von
Integrity zusammen und besprechen mog-
liche Verbesserungen”, erganzt Kowalczyk.
«Dabei diskutieren wir etwaige Probleme
und (berlegen uns die nachsten Schritte.
Integrity wachst und wachst; momentan
mochte das Unternehmen seine Vorreiter-
rolle in der Zerspanung aushauen. Dabei
werden wir Integrity aktiv unterstiitzen.” M
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Kompakt-Entstauber wie der

- SMU 32-45 (hier mit Abfiilltonnen)

wr’ werden weitestgehend betriebsfertig geliefert, so
dass ein einfaches Aufstellen in Produktionsnahe méglich ist.

Dezentral und kompakt

Energieeffizientes Absaugen und Brikettieren von Kunststoffspanen und -stauben

Bei der maschinellen Bearbeitung von Kunststoffteilen (Sagen, Frasen, Bohren
usw.) fallen Spéne und Stiube an, die abgesaugt und aufgrund der Volumens
beziehungsweise des Gefahrdungspotenzials brikettiert werden miissen. SPA-
NEX ist als Hersteller von Absauganlagen und Brikettierpressen in der Lage, ge-
schlossene anlagentechnische Losungen von der Materialerfassung an den Be-
arbeitungsmaschinen iiber die Férderung, Filterung und Brikettierung zu liefern
und zu montieren, wobei mit dem umfangreichen Produktportfolio von SPANEX
sowohl der Handwerks- als auch der Industriebereich abgedeckt werden.

Moderne Absauganlagen kénnen sich dem
unterschiedlichen Bedarf an Absaugleistung
kontinuierlich anpassen, indem die Drehzahl
der Absaugventilatoren (iber Frequenzum-
former geregelt wird. Das Einsparpotenzial,
das mit dieser Anlagentechnik erreichbar
ist, kann gegeniber konventionell gestal-
teten, ungeregelten Anlagen in Abhangig-
keit von den Betriebsbedingungen bis zu 50
Prozent betragen. Um solche Effizienzwerte
zu erreichen, muss das gesamte Anlagensy-
stem optimal auf die Bedingungen des Ein-
zelfalls abgestimmt sein.

Hohe Leistung auf kleiner
Aufstellflache

Im Leistungsbereich mit Absaugvolumen-
stromenbis 10.000 m3/h bieten Kompakt-Ent-
stauber mit der Aufstellmdglichkeit in den
Produktionsraumen ideale Voraussetzungen
firstromsparende undkostenglinstigeLosun-
gen. Die SPANEX-Produktreihe der Kompakt-
Entstauber umfasst 11 Typen, angefangen
von dem SMU 12 mit einem Ansaugstutzen-
durchmesser von 125 mm und einen Absaug-
volumenstrom von 1.200 m3/h bis hin zu dem
SMU 100 mit einem Ansaugstutzendurch-
messer von 355 mm und einem Absaugvo-
lumenstrom von 10.000 m3/h. Die gréBeren
Entstauber (SMU 32 bis SMU 100) kdnnen al-
ternativ mit einer Brikettierpresse ausge-
stattet werden. Die gesamte Geratebau-

1-2019 modell + form

reihe ist gepriift von der Berufsgenossen-

schaft Holz und Metall (DGUV-Priifzertifi-

kat, GS-Zeichen) und zeichnet sich aus durch

© ihre Kompaktheit (kleine Aufstellflache,
geringe Bauhdhe),

© eine hohe Saugleistung,

© einen leisen, energiesparenden Betrieb,

© eine komplette Steuerungsanlage sowie

©® ihre Bedienerfreundlichkeit.

Brikettierpressen (im Bild: Typ SHB 125)
sorgen fiir eine Volumenreduzierung von bis zu 90 Prozent und ein deutlich besseres Handling der Reststoffe.

GréBere Entstauber von SPANEX wie der SMU 60-100 werden
héufig mit einer Brikettierpresse kombiniert.

Die Kompakt-Entstauber sind komplette
Abscheidestationen mit reinluftseitig ange-
ordnetem Absaugventilator. Der Ventilator
ist mit einem Hochleistungslaufrad ausge-
stattet, so dass von vornherein hohe Wir-
kungsgrade erreicht werden.

Die Leistungsdaten in Verbindung mit der
Kompaktheit der Gerate werden durch spe-
ziell entwickelte Filterelemente erreicht,
die sich durch eine sehr hohe Abschei-
dewirkung, effiziente Abreinigungstech-
nik und lange Standzeiten auszeichnen.
Die Filtermaterialien werden den Einsatz-
bedingungen angepasst. Durch die hohe
Abscheidewirkung kann in vielen Anwen-
dungsfallen, unter Beriicksichtigung der
technischen Regeln fiir Gefahrstoffe, die
Luft in den Arbeitsraum zuriickgefiihrt wer-



den. Dadurch geht keine Heizenergie verlo-
ren, zudem kann auf die Installation einer
Zuluftanlage zum Ausgleich des Lufthaus-
haltes verzichtet werden.

Vielfiltige Ausstattungsvarianten
Die Gerategehause sind druckstoBfest (200
mbar) ausgefiihrt, so dass bei der Absaugung
von Stauben der Staubexplosionsklasse St1
eine Raumaufstellung méglich ist. In Abhén-
gigkeit von der anfallenden Materialmenge
und-strukturstehenverschiedene Aufnahme-
behaltnisse zur Verfiigung:
© Abfiilltonnen mit eingelegten Abfiillbeu-
telnmiteinem Fassungsvermogenvon 165
Liter (je nach GerategrdBe 1 bis 3 Tonnen),
© Pufferbehélter mit einem Fassungsvermo-
gen von 500 Liter mit Austragung und
Zellenradschleuse zur Ubergabe an einen
Container oder eine pneumatische For-
deranlage, sowie
© Pufferbehélter mit einem Fassungsvermo-
gen von 500 Liter mit Austragung und da-
runter angeordneter Brikettierpresse.
Entstauber mit groBerer Luftleistung wer-
den in der Regel mit Frequenzumformern
ausgeriistet. Bei mehreren Absaugstel-

len mit unterschiedlichen Einschaltzeiten
der Bearbeitungsmaschinen ergibt sich ein
zeitabhéngiger Bedarf an Absaugleistung.
Durch die Drehzahlregelung des Absaug-
ventilators wird die Absaugleistung des
Kompakt-Entstaubers

automatisch dem

jeweiligen Bedarf angepasst. Dadurch wird
nicht nur insgesamt Strom eingespart, son-
dern auch ein Softanlauf ohne Stromspit-
zen ermoglicht. AuBerdem lassen sich ein
gerduscharmer Betrieb (durch die geringere
Ventilatordrehzahl) sowie eine konstante
Absaugleistung unabhangig von dem Ver-
schmutzungsgrad der Filterelemente sicher-
stellen.

Zu allen Entstaubern liefert SPANEX das
komplette Zubehor (Absaughauben, Rohr-
leitungssystem mit Formstlicken, auto-
matische  Absperrschieber,  Riickluftka-
nalsystem) und die komplette Steue-
rungsanlage. Die Anlagen werden von
werkseigenen Monteuren aufgestellt und in
Betrieb genommen. Fiir alle angelieferten
Anlagen werden Service bzw. Wartungsver-
trage angeboten.

Konkrete Anwendung

Exemplarisch fiir eine auf den Einfall hin
optimierte Konfiguration steht die jliingst bei
einem anerkannten Spezialisten der Kunst-
stoffbranche gelieferte Anlage. Abzusaugen
waren zwei Kunststoffmaschinen, wobei die
bei der Bearbeitung entstehenden Produk-
tionsreste dem Fertigungsprozess wieder
zugefiihrt werden sollten, da sie als Roh-
stoff einen hohen Materialwert haben. Da
die kleinteiligen Spane und losen Staube
nicht verwertbar sind, lag Lésung in der Bri-
kettierung. Bei einem von SPANEX im Werk

-
Weitere Informationen zu unserem Sortiment finden Sie unter:

www.goessl-pfaff.de

o

3 N
- GOBI + Pfaff GmbH + Miinchener StraBe 13 - 85123 Kaﬂn « Tel.: owso 932-0 - Fax: 0049 8450 932-13
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durchgefiihrten Brikettierversuch erreichte
man eine hervorragende Brikettqualitat und
eine Volumenreduzierung von 8:1.
Nachdem einige Detailfragen im Hin-
blick auf die Aufstellung und den Betrieb
der Absaug- und Brikettieranlage geklart
waren, kam es zur Umsetzung. Realisiert
wurden zwei Kompakt-Entstauber mit Puf-
ferbehélter, Austragung und Zellenrad-
schleuse (Entkopplungsglied) zur Ubergabe
an eine pneumatische Transportanlage. Die
von der Transportanlage iibernommenen
Kunststoffspane und -stdube werden in
einen Vorlagebehalter gefordert. Unterhalb
dieses Behalters ist eine Brikettierpresse
angeordnet. Diese erreicht folgende Lei-
stungsdaten:
© Stiindlich verarbeitetes Spanvolumen:

0,75 m3/h,
©® Schiittdichte der Kunststoffpartikel:

ca. 120 - 180 kg/m3,
© minimal verdichtete Materialmenge:

ca. 90 kg/h,
© Brikettabmessungen: 125 x 70 x 56 mm,
©® Gewicht Einzelbrikett: ca. 0,4 kg.
Aus Sicht des Kunden sprachen nicht nur die
technischen Vorteiledieser Losungfiir die An-
schaffung der Anlage, sondern auch deren
Amortisation. Aufgrund der Verwertbarkeit
derabgesaugtenKunststoffspaneund-staube
durch die Brikettierung betrug die Amortisa-
tionszeit weniger als zwei Jahre. Weitere
Informationen unter www.spaenex.de. M




36

den Brandschutz

betrieb + technik

me»>

Flammschutz-
Polyurthanplatte
von RAMPF fiir
den Einrichtungs-
und Innenausbau

Brandneu fiir

Ob im Businessjet oder in der Luxusyacht:
Mit der neuen Flammschutz-Polyurethan-
platte ist ein erstklassiger Einrichtungs- und

Innovation
fiir den Ein-
richtungs- und
Innenausbau:
RAMPF Tooling So-
lutions prasentiert die
brandneue Flammschutz-
Platte RAKU TOOL FP-0590.
Das Halbzeug aus Polyurethan
ist nach der Europaischen Brandschutz-
klasse C-s2, d0, EN 13501-1 sowie
UL94V0-2mm zertifiziert.

Mit seinen flammhemmenden Eigenschaften
ist RAKU TOOL FP-0590 besonders geeignet
fir die Herstellung von Innenausbauteilen,
Wandverkleidungen, Decken- und Dekora-
tionselementen sowie Mdbeln. Der Flamm-
schutz bezieht sich auf das Einschranken, Ver-
langsamen oder Verhindern eines Brandes
und ist vor allem fiir den &ffentlichen Per-
sonenverkehr relevant. Somit ist die neue
Polyurethanplatte speziell interessant fiir die
Bereiche Schiffsbau sowie Flug- und Schie-
nenverkehr, in denen die Europaischen Brand-
schutzklasse C-s2, d0, EN 13501-1 gilt. RAKU
TOOL FP-0590 punktet dariiber hinaus mit

Die geringe
Dichte, eine feine
Oberflachenstruktur
und die hohe Dimensi-
onsstabilitét zéhlen zu den
besonderen Eigenschaften
von RAKU TOOL FP-0590.

© einer geringen Dichte (vergleichbar mit
Ahorn- und Larchenholz),

© einer guten manuellen und maschinellen
Bearbeitbarkeit, die ein direktes Gewinde-
bohren erméglicht,

© einer guten Kantenstabilitat,

© einer hohen Dimensionsstabilitat (dank
niedrigem Wérmeausdehnungskoeffizient),

© einer homogenen, feinen Oberflachenstruk-
tur (ohne Faserstruktur),

© einer guten Lackierbarkeit (mit allen han-
delstiblichen Lacksystemen) sowie

© einer vollstandigen Wasser- und Feuchte-
unempfindlichkeit.

Ein Klebstoff mit speziell auf die Flamm-

schutz-Platte abgestimmten Eigenschaften ist

ebenfalls erhéltlich., Die Flammschutzklassifi-

zierung von RAKU TOOL FP-0590 bedeutet,

Innenausbau garantiert.

dass nun weitere Anwendungen im Einrich-
tungs- und Innenausbau von den Vorteile die-
ser Polyurethanplatte profitieren werden”,so
Denny Féhn, Vertriebs- und Marketingleiter bei
RAMPFToolingSolutions. , Dariber hinaus kon-
nen wir jenen Betrieben, die vorwiegend mit
Holz oder Holzwerkstoffen arbeiten, eine wei-
tere, leistungsstarke Materialalternative bieten.”
Fir jene Anwendungsbereiche im Innenaus-
bau ohne Brandschutzvorschriften hat RAMPF
Tooling Solutions mit den Modellbau-Blockma-
terialien RAKU TOOL MB-0600 und RAKU TOOL
MB-0670 zwei leistungsstarke Polyurethan-
boards im Portfolio. Diese liegen in einem Dich-
tebereich von 0,6 - 0,67 g/cm® und punkten
mit einer guten Spanbildung, feinen Ober-
flachengiten sowie einer hohen Dimensions-
stabilitat. |

Neue Blockmaterial-Reparaturspachtel

Einfach in der Verarbeitung, schnell in der Hartung: RAMPF Tooling Solutions hat vier
neue RAKU TOOL Epoxid-Reparaturspachtel fiir Blockmaterialien im Sortiment. Die Styrol-
und loésungsmittelfreien Reparaturspachtel RAKU TOOL EP-2303 / EH-2936-2 (Hellblau),
RAKU TOOL EP-2304 / EH-2936-2 (Hellgriin), RAKU TOOL EP-2305 / EH-2936-2 (Apricot)
und RAKU TOOL EP-2306 / EH-2936-2 (Braun) zeichnen sich durch einfache Verarbeitung,
schneller Hartung bei Raumtemperatur und sehr niedrigem Schwund aus. Die Eigenschaf-
ten der Epoxidsysteme sind genau auf das jeweilige Blockmaterial abgestimmt. Aufgrund
ihrer hervorragenden mechanischen und optischen Eigenschaften garantieren die neuen
Reparaturspachtel fiir erstklassige Ergebnisse beim Fiillen und Reparieren von Lochern
und Sageschnitten sowie beim Ausgleichen von Unebenheiten. Die Reparaturspachtel sind
als Arbeitspackung erhaltlich. Der dazugehdrige Harter ist einzeln erhéltlich, da dieser mit
den entsprechenden Blockmaterial-Klebstoffharzen verwendbar ist.
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Sicherheit im Umgang mit 3D-Druckern

Praktische und rechtliche Grundlagen zusammengefasst

Immer haufiger kommen im privaten
wie im gewerblichen Bereich 3D-Dru-
cker zum Einsatz. Fiir deren Verwender
erschlieBen sich immer weitere Anwen-
dungsfelder und Geschaftsmodelle. Di-
es stellt sowohl die Nutzer als auch
staatliche Stellen wie zum Beispiel die
Marktiiberwachungshehdérden regel-
maBig vor neue Herausforderungen. Mit
dem Bericht ,,3D-Druck: Praxisgrundla-
gen zu Produktsicherheit und Rechts-
rahmen” legt die Bundesanstalt fiir Ar-
beitsschut._z und Arbeitsmedizin (BAuA)
nun eine Ubersicht iiber aktuelle addi-
tive Fertigungsverfahren vor und fasst
die notwendigen rechtlichen Anforde-
rungen im Zusammenhang mit der An-
wendung von 3D-Druckern zusammen.

Als 3D-Druck wird der Prozess bezeichnet, aus
einem dreidimensionalen digitalen Modell ein
physisches Objekt herzustellen. Der Einsatz
dieser additiven Fertigungsverfahren kann
sowohl im privaten als auch im gewerblichen
Bereich zu neuen Szenarien fiihren, die in
rechtlicher und produktsicherheitsrelevanter
Hinsicht einer neuen Betrachtung bediirfen.
Anhand verschiedener praxisbezogener Sze-
narien und Fragestellungen verdeutlicht der

Ll i

Diibel:

Messwerkzeuge:

Schlitzdiisen:

Fraswerkzeuge:

Metallfréaser:
Modellraspeln:

Kunststoffe:

Wir liefern alle

BAuA-Forschungsbericht, welche recht-
lichen Anforderungen die Nutzer und
potenziellen Hersteller zu beachten haben.
Ebenso zeigt er neuartige Geschéftsmo-
delle auf, die zu Handlungsfeldern fiir die
Marktiiberwachung werden konnen.

Dazu werden die derzeit aktuellen addi-
tiven Fertigungsverfahren vorgestellt, kate-
gorisiert und naher erlautert. Die wichtigsten
Informationen finden sich in Steckbriefen
tibersichtlich auf jeweils einer Seite zusam-
mengefasst. Dabei geht der Bericht auch
auf magliche Geféhrdungen am Arbeitsplatz
durch den 3D-Druck ein. Auch die rechtlichen
Anforderungen im Zusammenhang mit der
Anwendung von 3D-Druckern werden thema-
tisiert. Zudem wird dargelegt, inwiefern etwa
die Verwender von 3D-Druckern zu Herstel-
lern im Sinne des Produktsicherheitsgesetzes
werden kénnen.
Auf der der Grundlage des Berichtes hat die
BAUuA zwei praxisnahe Broschiiren in der
Reihe baua: Fokus veroffentlich. ,3D-Druck
und Produktsicherheit: Informationen fir
Hersteller und andere geschaftsmaBige Nut-

“ndl AL el

2 |uhr-\ und ftsrahemen

Rt

zer” fasst die Ergebnisse fiir Nutzer kompakt
zusammen. Eine Ubersicht (iber die Verfah-
ren gibt der baua: Fokus ,3D-Druck und Pro-

tiberwachung”. Den Bericht und beide Bro-
schiiren gibt es im Internetangebot der BAUA
unter der Kurz-URL http://t1p.de/baua-3d zum

Modellschriften:

h _‘} Metallerzeugnisse und Spanner!

duktsicherheit: Informationen fiir die Markt-  Download. [ |

Aus Kunststoff, Messing, WeiBmetall
Modelldiibel, Scheibendiibel aus Messing, Holz- & Metall-Meisterdiibel
Messschieber, TiefenmaBe, Stahl-StabmaBstébe in verschiedenen
SchwindmaBen, Hohenmess- und AnreiBgerate mit SchwindmaBen
Aus Messing, Stahl, Kunststoff =
Schaftfréser fiir Holz, Metall & Kunststoff

Alle Gradzahlen

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

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

Steinbacher StraBe 38 - 61476 Kronberg/Oberhochstadt - Tel.: 06173/61196 - Fax: 06173/61052 - Mail: info@alfred-lienow.de
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CAD-Daten kompletter Stanzgestelle kénnen vom Meusburger Webshop oder Offline-Shop in alle géngigen CAD-Systeme mit

wenigen Klicks exportiert werden.

Erfolgreiche Standardisierung
beginnt in der Konstruktion

Die Welt wachst zusammen - logistisch
und wirtschaftlich. Die Globalisierung
erhoht fiir den Werkzeug- und Formen-
baudenWetthewerbsdruck, bietetaber
auchdieChance,vonAuftrageninschnell
wachsenden Markten zu profitieren.
Gleichzeitig dreht sich die Innovations-
spirale immer schneller, was von den
Unternehmen Anpassungsfahigkeit und
Flexibilitat abverlangt.DerhoheKosten-
und Zeitdruckzwingt die Betriebe somit
zu einer standigen Effizienzsteigerung.
EinhoherGrad anStandardisierungiiber
die gesamte Prozesskette bietet hier
eine ausgezeichnete Maoglichkeit, um
Kosten und die Durchlaufzeit von Pro-
jekten drastisch zu senken.

Im Produktlebenszyklus eines Werkzeugs
ist es wichtig, die Kosten ganzheitlich zu
betrachten. Bereits zu Beginn eines Projekts
sollte iiber mégliche Einsparungen nachge-
dacht werden. Der Einsatz von Normalien
wirkt sich dabei positiv auf die Bilanz aus.
Hilfreiche Fragestellungen sind zum Beispiel:
Konnen Werkzeugkomponenten standar-
disiert werden? Wenn ja, welche Maglich-
keiten gibt es, auf intern standardisierte Teile
oder Werkzeugkonzepte zuriickzugreifen?
Konnten diese von einem externen Norma-
lien-Hersteller beschafft werden? Hier gibt es
viel Einsparpotenzial, um sich klare Wettbe-
werbsvorteile zu sichern.

Die Kosten eines Werkzeuges sind in der Ent-
wicklungsphase stark beeinflussbar, wah-
rend sie gegen Ende in der Serienproduktion
kaum noch gesenkt werden kdnnen. Der Kon-
strukteur bestimmt die Bearbeitungsabfolge
im Werkzeug. Es liegt in seiner Hand, wie die
einzelnen Bearbeitungsstationen oder auch
der Vorschub ausgelegt werden. In dieser

1-2019 modell + form

Phase entscheidet sich maBgeblich, mit wel-
chen Produktionsparametern das Werkzeug
spater in der Stanzerei arbeitet. Desweiteren
entscheidet der Konstrukteur dartber, ob der
Werkzeugaufbau aus lagernden Normplatten
oder aus auftragsbezogenen Sonderplatten

hergestellt wird. Je groBer der Anteil an Nor-
malien, desto hoher ist der Prozentsatz der
fix kalkulierbaren Kosten.

Schneller am Ziel mit digitalen
Assistenten

Durch den Einsatz von Normalien ergeben
sich Einsparungen in allen Bereichen. Dies
beginnt bei der schnellen und sicheren Vor-
kalkulation mit Hilfe der Meusburger Auf-
bau-Assistenten. Mit diesen Tools kdnnen
alle notwendigen Komponenten fiir ein Pro-
jekt schnell und einfach zusammengestellt
und fiir eine spatere Umsetzung gespei-
chert werden. CAD-Daten kompletter Stanz-
gestelle kdnnen vom Meusburger Webshop
oder Offline-Shop in alle gangigen CAD-Sys-
teme mit wenigen Klicks exportiert werden.
Dadurch hat der Konstrukteur mehr Zeit, um
sich auf die eigentlichen ,Knackpunkte”
eines Werkzeugs zu konzentrieren.

Im Bereich Stanzwerkzeugbau bietet Meus-
burger iiber 40.000 Artikel, die speziell auf
die Kundenbediirfnisse zugeschnitten sind.
Das verzugsarme Material hat einen groBen
Einfluss auf die Herstellungs- und Wartungs-
kosten der Werkzeuge, denn dank der span-
nungsarm gegliihten Qualitatsstahle sowie
den prazisen Form- und Lagetoleranzen
kénnen Folgekosten reduziert werden. Aber
auch Einbauteile wie zum Beispiel Aktivele-
mente Ubernehmen wichtige Aufgaben im
Werkzeug. Diese zuzukaufen, anstatt sie sel-
ber herzustellen, bietet eine weitere groBe
Ersparnis und somit langfristig einen Wett-
bewerbsvorteil. |

KOSTEN UBER DEN PRODUKTLEBENSZYKLUS EINES WERKZEUGS

Kaston T Workzeugbau Bemusterung ”
R Kostenaufwand | —" __%
___.:-""
m.u-vﬁ#m.m f
anas t . . .
mittels digitaler i Kostenbesinflussbarkeit
Aufbr-Asustanion
—
-
0% = X4
Zait

Zamwryparmin durch CAD-Daten

wnd Monmalienkon bgurator

Rechuzierung von Duchlaufreiten,
Wirkreughersialkosten aic

Rmdugiarung der Wartezeiten
bl Warkzeugbrbchan

Einfluss von Normalien auf die Produktkosten  Bilder: Meusburger

Tipps & Tricks zur Standardisierung

© Qualitatsstandards durch verzugsarme Platten schaffen

© Konstruktionsrichtlinien erstellen

© Vielfalt an verwendeten Komponenten reduzieren
© Standardisierte Bauteile verwenden und dadurch Herstellkosten senken
@ Bearbeitungsrichtlinien, wie vordefinierte Toleranzen oder MaBe, erstellen

© Standardisierte Ablaufe schaffen

senbH & o K3

syar Chgeoty
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Einstieg In die Lasertechnologie

Im letzten Herbst hat Zimmer & Kreim die neue Erodiermaschine genius 900
NOVA vorgestellt. Eine Maschine, die durch ihren modularen Aufbau und die
thermo-symmetrische Mineralgusskonstruktion in Stabilitdt und Prazision iiber-
zeugt. Genau diese Konstruktion erlaubt es den Entwicklern nun auch andere
Technologien auf den vorhandenen Unterbau aufzusetzen.

Im Fokus der Ingenieure steht dabei die
Lasertechnologie.  Mit  technologischer
Unterstiitzung durch die INDEL AG (fiir die
Steuerungstechnik) sowie ARGES (fiir die
Lasertechnologie) prasentiert Zimmer &
Kreim nun einen Prototypenaufbau einer
moglichen Laseranwendung zum Entfernen
der Stiitzgeometrie von generativ gefertig-
ten Bauteilen im SLM-Verfahren. Das Beson-
dere an dieser Idee ist, dass die Maschinen
nicht standardisiert gefertigt werden mis-
sen, sondern speziell fiir die Anforderungen
des Kunden, respektive des Bauteils, gebaut
werden kdnnen.

Zimmer & Kreim betrachtet immer die
gesamte Prozesskette und hat schon friih-
zeitig die Weichen gestellt, diese Technolo-
gie in die Automation zu integrieren. ,Wir
sind der festen Uberzeugung, dass Laserbe-
arbeitung genauso wie alle anderen Tech-
nologien im Bereich des Werkzeug- und
Formenbaus und der Fertigung einen festen
Platz in der automatisierten Prozesskette
haben muss”, erlautert ZK-Geschaftsfiihrer
Armand Bayer die Strategie des Unterneh-
mens. ,Mit unserer Erfahrung der techno-
logieiibergreifenden Automation haben wir
seit langerem schon softwaretechnisch die
Lasertechnik in unsere Systeme integriert.
Mit diesem Schritt nun, konnen wir auch
die Hardware stellen”, unterstreicht Bayer.
Nach wie vor entstehen bei der Bearbei-
tung von Bauteilen mittels Laser, Zeitver-
luste von bis zu 50 Prozent bei der Verarbei-
tung der G-Codes. Hier hat ZK gemeinsam
mit den Technologiepartnern eine deutliche
Leistungssteigerung erzielt. Fiir die Bearbei-
tung (3D abtragen) keramisch beschichte-
ter Inconel-Bauteile, ist bereits eine Anwen-
dung erfolgreich in Betrieb.

«Flaschenhals” Nachbearbeitung

Auf der Fachmesse FORMNEXT prasentierte
ZK einen mdglichen digitalen Workflow in
der Nachbearbeitung generativ gefertigter
Bauteile anhand eines SLM-Teils. Die Nach-
bearbeitung von SLM-Teilen bendtigt aktu-
ell ca. 70 Prozent der Gesamtherstellzeit
der Bauteile. Da sich die Nachbearbeitung
auf viele Arbeitsschritte und Technologien
verteilt, muss zunachst die Voraussetzung
geschaffen werden, alle Arbeitsschritte
digital zu erstellen und dem Bauteil digi-
tal mitzugeben. Sémtliche Arbeitsschritte
werden dann mit den standardisierten Soft-
waretools der ZK-Softwarelésung ,Alpha-
moduli” auf Datenbankbasis gespeichert
und verarbeitet. Die fir die jeweiligen Tech-
nologien vorhandene Jobmanagement-
Software steuert dann bauteilindividuell
alle Arbeitsschritte vollautomatisiert und/
oder manuell. Ausgangsbasis hierbei ist das

jeweilige vom Kunden verwendete CAD/
CAM System auch in Verbindung mit einem
kundeneigenen ERP-System.

Die nun auf der Messe vorgestellte Mdg-
lichkeit, Stiitzgeometrie konturnah mit-
tels Laser zu trennen oder auch einfach nur
die Bauplatten zu Uberarbeiten, um diese
der erneuten Nutzung in einer SLM-Anlage
zuzufiihren ist Teil eines Gesamtkonzeptes.
Neben dem vollautomatisierten Nachbear-
beiten generativ gefertigter Bauteile kon-
nen mit den ZK-Automatisierungssystem
»~Chameleon” auch Drahterodiermaschinen
oder Bandsagen zum Trennen der Bauteile
von der Bauplatte automatisiert werden. M

Beispiel von verschiedenen
Prézisionsgravuren auf einem Ei
Bild: ZK

=33 SCHLARDT

KOMPETENZ IN PARTIKELSCHAUM

EIN MODELL FUR
GROSSEN ERFOLG.

Entdecken Sie die Moglichkeiten mit EPS-Modellschaum!

Modell- und Formenbauer wissen genau: Ein Prototyp
oder Modell muss auf den ersten Blick iiberzeugen.
Und das ist auch der Grund, aus dem viele erstklassi-

Zum Beispiel mit dem leicht vergasbaren EPS-Modell-
schaum MB 18. Prézise Formung und Bearbeitung, kleine
Perlen, homogene Verschaumung sowie seine sehr geringe
ge der auf unsere
Schlaadt HighCut macht mit innovativen Materialien und

Top-Services perfekte Modelle ganz einfach méglich.

vertrauen. Denn

Dichte sprechen fiir dieses innovative Material. Mit MB 18

wird jedes Modell griindlich und vollstandig durch den
zugefithrten Metallguss ersetzt.

Sprechen Sie uns an!
Wir beraten Sie gerne zu lhren
Moglichkeiten im Modellbau.

Schlaadt HighCut GmbH
LahnstraBe 42 - 45478 Miilheim/Ruhr - Tel.: +49 (0) 208 941175-0 - Fax: +49 (0) 208 941175-21 - E-Mail: h formella@schlaadt.de

schlaadt.de
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Neuer Ressourcencheck fiir Fertigungsverfahren

Zentrum
Ressourceneffizienz

Eine Umstellung auf das endabmes-
sungsnahe Ur- und Umformen kann da-
zu beitragen das Bearbeitungsvolumen
imFertigungsprozess deutlichzusenken
und dadurch Ressourcen einzusparen.
Das VDI Zentrum Ressourceneffizienz
(VDI ZRE) bietet einen neuen Ressour-
cencheck an, der kleine und mittlere
Unternehmen (KMU) dazu anregen soll,
die Effizienz ihrer Fertigungsprozesse
zu iiberpriifen und gegebenenfalls an-
zupassen.

Ur- und Umformende Verfahren finden in ver-
schiedensten Industriebereichen Anwendung,
da mit ihnen ein breites Spektrum an Mate-
rialien wie Metalle, Legierungen und Kunst-
offen verarbeitet werden kann. Das endab-

messungsnahe Ur- und Umformen bietet im
Vergleich zum herkdmmlichen Fertigungspro-
zess einen entscheidenden Vorteil. Ein Bauteil
muss im weiteren Produktionsverlauf nur noch
unwesentlich bearbeitet werden. Das bedeu-
tet: Das Bauteil ist dem Endprodukt bereits
wesentlich naher, als das bei klassischen Ver-
fahren der Fall ist. Zum endabmessungsnahen
Urformen zahlen beispielsweise GieB- und
additive Verfahren, wie etwa der 3D-Druck.
Das den KMU zur Verfiigung stehende Mate-
rial kann also durch eine Umstellung hin zum
endabmessungsnahen Fertigen optimal aus-
genutzt werden. Der neue Ressourcencheck
des VDI ZRE, orientiert sich an den individu-
ellen Anforderungen des Unternehmens. Der
Anwender beantwortet zuerst fiinf Fragen Es
gilt herauszufinden, in welchen Bereichen des
Fertigungsprozesses das Einsparpotenzial be-
sonders grof3 ist. Dabei geht es etwa um die bis-
herige Produktgestaltung oder die Auswahl des
Fertigungsverfahrens mit dem Fokus auf die

zukiinftig mdglichst ressourcenschonendste
Umsetzung. Die Antworten werden anschlie-
Bend nach dem Ampelprinzip ausgewertet.
Nach der Beantwortung der Fragen, bekommt
der Anwender umfangreiche Checklisten und
dazu passende Praxis-Beispiele prasentiert.
Der Ressourcencheck zeigt Mdglichkeiten wie
mit endabmessungsnaher Fertigung Abfélle
vermieden werden konnen. Vor allem das
Reduzieren der Ausschuss- und Nacharbeits-
quote bietet groBes Einsparpotenzial. In dem
Forschungsprojekt ,HiPerLS" wurde beispiels-
weise versucht, das additive Verfahren Laser-
Sintern prozesstechnisch weiterzuentwickeln.
Durch das Projekt konnte das Verfahren fiir
Kleinserien so verbessert werden, dass es sich
jetzt prozesssicher und wirtschaftlich fiir die
Kleinserienfertigung eignet.

Der Ressourcencheck zum Thema Endabmes-
sungsnahes Ur- und Umformen ist auf der
Website des VDI ZRE unter www.ressource-
deutschland.de kostenlos abrufbar. |

Liickenschluss mit Erfolgsmodell

Neues Tischgerit fiir die Kleinmengen-Dosierung

40

von Kunstharzen

Mit dem Re-Engineering seines Misch- und Dosiersystems MDM 4 schlieBt Anla-
genbauer Tartler eine Liicke in der Modellpalette seiner kostengiinstigen Tisch-
maschinen fiir die Verarbeitung von kleinen Mengen fliissiger bzw. niederviskoser
Zwei-Komponenten-Kunstharze. Das neue Gerat dient als Einstieg in die Baureihe
MDM, deren kompakte Maschinen ausgelegt sind fiir den Einsatz in Prototyping,
Elektroverguss, Klebstoff-Applikation, Resin Injection Molding und Labortechnik.

Das neu aufgelegte Misch- und Dosiersystem
MDM 4 ist der technologische Nachfolger des
gleichnamigen Erfolgsmodells friiherer Jahre.
Das Tischgerat wurde einem griindlichen Re-
Engineering unterzogen und neu positioniert
in seiner Baureihe mit kompakten Komplett-
systemen fiir die effiziente und prazise Ver-
arbeitung kleiner Mengen von fliissigen bzw.
niederviskosen Zwei-Komponenten-Kunsthar-
zen. Vor allem fiir Anwender, die mit Verarbei-
tungsmengen im Kartuschen-MaBstab arbei-
ten, bietet Tartler mit der neuen MDM 4 eine
kostenginstige Losung fiir den Einstieg in die
maschinelle und weitgehend automatisierte
Kunstharz-Verarbeitung. Typische Einsatz-
gebiete sind beispielsweise die Herstellung
von Nullserien und Prototypen sowie Anwen-
dungen im Elektroverguss, im Klebstoffauftrag
oder im RIM (Resin Injection Molding).

Individuell konfigurierbar

Die neue MDM 4 ist so ausgelegt, dass durch
die Kombination der Pumpen Aussto3men-
gen von 0,05 bis 1,5 I/min individuell konfigu-
rierbar sind. Als Auswahlkriterien gelten hier
neben dem konkreten Anwendungsfall vor-
rangig die Viskositaten und Mischungsverhalt-
nisse der zu verarbeitenden Komponenten. Es
lassen sich Dosierverhaltnisse von 100:10 bis
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10:100 realisieren. Der AusstoB wird (iber ein
Potentiometer geregelt. Der Mischkopf ist ein
schlanker LC 0/2 aus dem Tartler-Programm
mit einem rotierenden Einweg-Kunststoffmi-
scher, der ber eine flexible Welle dreht. Das
antriebstechnische Herzstiick der neuen MDM
4 ist ein frequenzgeregelter Elektromotor.
Bei der Auswahl der Behélter fiir die A- und
B-Komponente lasst Tartler dem Anwender
viel Spielraum: Das Tischgerét kann mit Gebin-
den von 0,5 bis 100 Litern bestiickt werden.

Die Inbetriebnahme der neuen MDM 4 ist
mit wenigen Handgriffen erledigt. Das kom-
pakte Misch- und Dosiersystem wird an 220
V angeschlossen und beansprucht nur wenig
Stellflache. Eine Druckluftversorgung ist in
der Standardausfiihrung nicht erforderlich.

Die manuelle Alternative

Die neue MDM 4 gehdrt zu den kleineren
Modellen der MDM-Baureihe, die hinsicht-
lich der AusstoBmengen bis zu einer Ober-
grenze von 3,5 I/min (bei Mischungsverhalt-
nis 100:100) reicht. Nach unten abgerundet
wird diese Baureihe durch den manuellen
Kartuschermischer LC-DCM, den Tartler seit
kurzem mit einem kartuschenspezifischen
Adapter fiir die dynamische Verarbeitung
von 2K-Kunststoffen mit fast allen marktiib-
lichen Dispensern anbietet. Interessant ist die
Losung fiir alle Kleinmengen-Anwender, die
GieBharze und Klebstoffe fiir Reparaturen,
Nacharbeiten oder die Oberflachen-Optimie-
rung mit pneumatischen Kartuschenpistolen
auftragen. |

Kompakte Lésung fiir Kleinmengen: Mit dem Tischgerat
MDM 4 lassen sich fliissige und niederviskose Medien
prézise und effizient dosieren und mischen.

Bild: Tartler
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Automatisierte Elektrodenfertigung im

Werkzeug- und Formenbau

Spezielle Funktionen fiir die Elektrodenfertigung hat die MECADAT AG in der
neuen VISI Version 2018R2 implementiert. ,,Durch den Einsatz modernster Tech-
nologien - wie die Verwendung von Graphit und HSC-Frasmaschinen — wird der
Output von Elektroden in den modernen Werkzeug- und Formenbauunterneh-
men immer mehr gesteigert. Eine sichere und leistungsfahige Prozesskette in
der Elektrodenfertigung wird also immer wichtiger”, unterstreicht MECADAT-
Vorstand Ralph Schmitt. ,,VISI 2018R2 deckt mit seinen speziellen Funktionen

fiir die Elektrodenfertigung diese Prozesskette durchgangig perfekt ab.”

WIS Electrode Machining
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Elektroden-Gesamtprozess

In der Konstruktionsphase sollte die Elektro-
dengeometrieerstellung beschleunigt wer-
den. Das Modul VISI Elektrode ist die Basis
fir die Elektrodenfunktionen. Zuerst kdnnen
die Elektrodenbereiche mit den verschie-
densten Selektionstechniken einfach erfasst
werden. Das System erstellt automatisch die
entsprechenden Rohteile und erganzt die
Erodierbereiche mit tangentialen Verlange-
rungen zu frasbaren Volumenmodellen. Fiir
die Prozesskette wichtige Informationen wie
die Anfahrposition, Verdrehung, UntermaBe
oder Art der Auslenkung werden erfasst und
automatisch den Elektroden zugewiesen so-
wie im Elektrodenmanager verwaltet. Fiir die
Programmierung der Elektrode kommt das
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Elektroden-Messen  Bild: MECADAT
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Modul fiir die automatische Elektrodenbear-
beitung , Electrodemachining” zum Einsatz.
Mitdiesem Modul hat der Anwender die Mdg-
lichkeit, die Erodier-Informationen wie Elek-
trodennamen, Material, Rohteilabmessun-
gen, Elektrodenhalter und den Elektroden-
nullpunkt automatisch fiir den CAM Naviga-
tor und deren Projekte zu libernehmen.

Ausgangspunkt dieser neu entwickelten
Funktionalitat sind die im Elektrodenmana-
ger des Elektrodenmoduls erfassten Elek-
troden. Die Elektroden werden nun iber die
hinterlegten Bearbeitungsvorlagen mit den
gewiinschten und effektiven Frésstrategien
versehen. Diese vom Elektrodenprogram-
mierer angelegten Vorlagen entsprechen
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der blichen firmenspezifischen Bearbei-
tungsweise. Das neue Modul fiir die Elektro-
denbearbeitung bringt dem Anwender somit
eine enorme Zeitersparnis. Eine manuelle
Definition von Werkstiick, Rohteil, Hinder-
nissen, Projekt, Material, CAM-Nullpunkt,
Strategie usw. entfallt hier komplett.

Der nachste Schritt in der VISI Prozesskette
ist das digitale Weiterleiten der im Elektro-
denmanager von VISI Elektrode erstellten
Daten zur entsprechenden Senkerodierma-
schine mit dem Modul EdmLink. Samtliche
Werkstlick- und Elektrodeninformationen
werden je nach Maschinentyp aufbereitet
und iibergeben.

Durchgéangigkeit im Werkzeug- und
Formenbau mit VISI

Die VISI Prozesskette in der Elektrodenferti-
gung wurde zudem mit zusatzlichen automa-
tisierten Funktionen fiir das Messen erwei-
tert. Eine davon ist das Messen der produ-
zierten Elektroden mit dem Modul vCheck.
Der sogenannte Prozess-Manager sorgt fiir
die optimale Verwaltung samtlicher entste-
hender Daten. Hier wird nun das Presetten
und Qualitatsmessen der Elektrode durch-
gefihrt. Der Elektrodenkonstrukteur legt
die gewlinschten Messpunkte fest, indem
er einfach Punkte auf den entsprechenden
Faces der Elektrode anklickt.

Zur Sicherheit kdnnen die Anfahrwege noch-
mals auf Kollision gepriift werden. Wird eine
Kollision festgestellt, so wird dieser Punkt
automatisch entfernt. Nun kann entweder
der Anfahrweg oder der Messtaster geén-
dert werden. Mit zwei Ausgabeoptionen
wird dann ein Messprogramm erstellt — ent-
weder fiir die Steuerungssoftware von Koor-
dinatenmaschinen fir CNC-Frdsmaschinen
mit Steuerungen wie beispielsweise Heiden-
hain oder Roders.

Ist der Messvorgang abgeschlossen, kann
das erstellte Messergebnis in VISI wieder
eingelesen werden, die so erstellten Soll-
Ist Punkte werden farblich visualisiert und
ein entsprechendes Messprotokoll erstellt.
»Mit den vCheck-Modulen wird die digitale
Liicke zwischen Qualitétssicherung, Elektro-
denkonstruktion und Programmierung opti-
mal und sicher geschlossen”, stellt Ralph
Schmitt fest. |

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




Mold Check - das kompakte
Werkzeugprifgerat

Stemke Cooling Systems, Anbieter von Systemen zur Werkzeugkiihlung, stellt
das Werkzeugpriifgerat Mold Check MC 400 vor, ein kompaktes Testgerat zum
schnellen Priifen der Dichtheit von Wasserkreislaufen und zum exakten Messen
des Wasserdurchflusses am SpritzgieBwerkzeug.

. Kunststoffverarbeiter kennen die erheb-
lichen Mehrkosten durch die doppelte
Riistung des Spritzwerkzeugs, denn oft wird
erst nach dem Einbau festgestellt, dass Kiihl-
kreise verstopft oder undicht sind. Unsere
Losung dafiir heiBt Mold Check”, unter-
streicht Sandra Stemke, Geschéftsfiihrerin
von Stemke Cooling Systems. ,Mold Check
ist geradezu pradestiniert fiir den schnellen
und sicheren Test am ausgebauten Werk-
zeug nach Wartungsarbeiten. Und erweist
sich dariiber hinaus auch als genialer Zeitspa-
rer bei der abschlieBenden Uberpriifung von
Neuwerkzeugen im Formenbau sowie bei

der Wareneingangskontrolle in Spritzereien."
Das Werkzeugpriifgerat Mold Check ist am
Markt einzigartig, weil Dichtheitspriifung und
Durchflussmessung in einem einzigen Gerat
vereint werden. Anwender miissen also die
bis zu sechs von Mold Check unterstiitzten
Wasserkreisldufe nur einmal mit dem Geréat
verbinden. Der Test verlduft dann iber die
intelligente Benutzerfiihrung selbsterklarend
und weitestgehend automatisch. Mold Check
ermdglicht mit ein und demselben Gerat
Druckluftspiilung, Wasserspiilung, Wasser-
dichtheitspriifung, Wasserdurchflussmessung
sowie Ausblasen der Wasserkreislaufe. ~ m

Das Werkzeugpriifgerét Mold
Check MC 400 ist ein kom-
paktes Testgerat zum schnellen
Priifen der Dichtheit von
Wasserkreislaufen
und zum exakten
4 Messen des Was-

| serdurchflusses am
| SpritzgieBwerkzeug.

BewahnteSgundpueues;
VonIRESAY,

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 fir 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
Internet: www.Resau.de °

Telefax 0 71 53 /83 03 10
Email: info@Resau.de
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Soziales Umfeld
entscheidend fiir Berufswahl

Neue Erkenntnisse zu Ursachen des Lehrlingsmangels im Handwerk

Um den handwerklichen Nachwuchs zu sichern, miissen man
nicht nur die Jugendlichen, sondern auch die Eltern erreichen,

meint BIBB-Président Friedrich Hubert Esser. Bilder: BIBB

Stehen Jugendliche vor der Frage, ob
sie einen Handwerksberuf erlernen
sollten, geht es fiir sie nicht nur da-
rum, ob die Arbeit interessant ist, was
sie einbringt und unter welchen Be-
dingungen sie zu verrichten ist. Noch
wichtiger ist fiir die Jugendlichen, ob
ihnen die Wahl des Berufs hilft, in ih-
rem sozialen Umfeld zu punkten. Ist
dies nicht der Fall, nehmen viele vom
betreffenden Beruf Abstand, selbst
dann, wenn ihnen die Arbeit darin
gefallen wiirde. Dies sind Ergebnisse
einer des Bundesinstituts fiir Berufs-
bildung (BIBB) zugrunde liegen.
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Fir das Handwerk stellt der starke Einfluss
des sozialen Umfeldes eine groBe Heraus-
forderung dar. Denn immer mehr Schiile-
rinnen und Schiiler stammen aus Eltern-
hausern, die selbst keine Verbindung zum
Handwerk mehr haben und von ihren Kin-
dern das Abitur oder einen Hochschulab-
schluss erwarten. Die Folgen: Viele dieser
Kinder verlieren nicht nur das Interesse, an
eine Berufsaushildung im Handwerk Gber-
haupt noch zu denken. Sie wissen auch tber
Handwerksberufe und ihre Tatigkeitsanfor-
derungen weniger Bescheid —anders als ihre
Klassenkameradinnen und -kameraden, die
tiber ihre Bekannten und Verwandten noch
Kontakte zum Handwerk haben.

Durch eine starkere Aufklarung iber die
aktuellen Tatigkeitsanforderungen in Hand-
werksberufen lieBe sich sehr wohl das
Interesse der Jugendlichen steigern. Denn
das, was sich diese vor allem wiinschen —
abwechslungsreiche und kreative Arbeit
unter Einsatz modernster Technik — kenn-
zeichnet die Arbeit in Handwerksberufen
viel stéarker als Jugendliche vermuten.
Gleichwohl bleibt es fiir die Jugendlichen
aber die entscheidende Frage, ob ein Beruf
ihr Ansehen beziehungsweise ihre Stellung
in ihrem sozialen Umfeld starkt. Ist dies
nicht der Fall, zum Beispiel, weil sie infolge
der Erwartungen ihrer Eltern den Gedan-
ken an eine Berufsausbildung im Handwerk
langst aufgegeben haben, vermag auch die
Aufklarung iber die tatsachlichen Tatig-
keiten in diesen Berufen nur noch wenig
bewirken.

Identifikationsmoglichkeiten schaffen
Fiir BIBB-Prasident Friedrich Hubert Esser
verdeutlichen die Ergebnisse, dass Berufs-

i

|

orientierung in den Schulen nicht nur iiber
Handwerksberufe und ihre modernen
Arbeitsanforderungen informieren sollte.
,Sie muss vielmehr auch Identifikations-
potenziale fiir junge Menschen aufzeigen.”
Deshalb sei zum Beispiel die Idee richtig,
Auszubildende als Ausbildungsbotschaf-
ter in die Schulklassen zu schicken. ,Eine
junge Auszubildende mit héherem Schul-
abschluss, die sich bewusst fir einen man-
nertypischen Handwerksberuf entschieden
hat, hat eine emotional wesentlich bedeut-
samere Wirkung auf die Schiilerinnen und
Schiiler als eine Broschiire, in der mit klugen
Argumenten fir eine von Klischees unab-
hangige Berufswahl geworben wird."

+Es bleibt”, so Esser weiter, ,eine beson-
dere Herausforderung, die Eltern zu errei-
chen, um dem Lehrlingsmangel im Hand-
werk wirksam zu begegnen.” Dass dies
erforderlich sei, habe die Studie deutlich
gemacht.

«Eltern muss die Gleichwertigkeit von all-
gemeiner und beruflicher Bildung noch
starker als bislang vor Augen gefiihrt wer-
den. Dazu sind kommunikationspolitische
Initiativen notwendig, die Karrierewege
beschreiben, wie im Handwerk attraktive
Beschaftigungsmdglichkeiten bis hin zur
Selbststandigkeit erreicht werden konnen.
Das Berufsziel ,Unternehmer’ miisste dabei
besonders hervorgehoben werden. Dariiber
hinaus sind auch direkt 6ffentlichkeitswirk-
sam werdende MaBnahmen erforderlich —
beispielsweise die Umwandlung von ,Stu-
dentenwohnheimen’ in fiir Auszubildende
ebenso offene ,Bildungswohnheime’ oder
die Schaffung eines iiberregional giiltigen
Azubi-Tickets, vergleichbar mit dem Seme-
sterticket fir Studierende.” |



ULU ,,MOD Maschinen” stark nachgefragt
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Bislang gab es keine Maschinenkurse
speziell fiir Technische Modellbauer.
Neue Lehrgéange in Bad Wildungen sol-
len das andern. Nach dem erfolgreichen
Abschluss eines Piloten ist der Regelbe-
trieb nun erfolgreich angelaufen. Ob-
wohl die geplanten Termine fiir 2019
bereits ausgebuchtsind, konnen zusatz-
liche Kurse ab sofort gebucht werden.

Maschinenkurse, wie beispielsweise die in
der Tischlerbranche Ublichen TSM1 bis TSM3,
waren fiir den Beruf des Technischen Modell-
bauers bislang nicht vorgesehen. Daher buch-
ten Betriebe fiir ihre Auszubildenden TSM-
Kurse bei Tischler-Innungen, um ein Minimum
an Sicherheit im Umgang mit Maschinen, die
sowohl im Modellbauer- als auch im Tischler-
handwerk benutzt werden, sicherzustellen. Da
im Modellbau aber nicht nur Kreissage und
Hobel benutzt werden, blieb immer eine Liicke.

Erfolgreicher Pilot
Nach einer ersten Konzeptvorstellung auf dem
Berufsbildungstag im Marz 2017 hatte die

Die strahlenden
Absolventen des
Piloten ,, MOD
Maschinen” mit
ihrem Dozenten
Norbert
Koberstein (1i)

Bundesfachschule Modell- und Formenbau in
Bad Wildungen in enger Abstimmung mit dem
Fachausschuss Berufsbildung und der Berufs-
genossenschaft Holz und Metall (BGHM) damit
begonnen, Maschinenkurse fiir Technische
Modellbauer zu entwickeln. In Kooperation mit
dem Fachausschuss Berufsbildung wurde im
April 2018 ein Pilotkurs durchgefiihrt, um
das zuvor entwickelte Konzept einem Praxis-
test zu unterziehen. Die Riickmeldungen der
Auszubildenden waren durchweg positiv.
Auch von den entsendenden Betrieben gab es
viel Anerkennung zum Kurs und ein dickes Lob
fiir den Dozenten Norbert Koberstein.

Regelbetrieb erfolgreich angelaufen

Mit den (iberbetrieblichen Lehrgangen ,MOD
Maschinen 1” und ,,MOD Maschinen II" kon-
nen Betriebe ihre Auszubildenden nun im
sicheren und kompetenten Umgang mit
den im Modellbau iiblichen konventionellen
Maschinen schulen lassen. Die jeweils einwo-
chigen Kurse sind im Einklang mit den aktu-
ellen Richtlinien der Berufsgenossenschaft
und fiir Auszubildende im ersten Ausbildungs-

GOM Inspect Einfilhrungsseminare

Am 4. Mérz, 15. April und 11. Juni 2019
finden die GOM Inspect Einfiihrungs-
seminare in der GOM Firmenzentrale
in Braunschweig statt. Dariiber hinaus
wird das Seminar am 16. Mai 2019
auch am Standort GOM Siid in Lei-
pheim angeboten.

Die Seminare bieten den Teilnehmern einen
schnellen Einstieg in die GOM Inspect Soft-
ware und richten sich an Anwender aus den
Bereichen RP, CAD/CAM, CAE und CAQ,
die 3D-Daten aus Streifenprojektions- oder
Laserscannern, CTs und anderen Messsys-
temen betrachten, bearbeiten oder aus-
werten. In den Seminaren erfahren die Teil-
nehmenden, wie sie die Software beson-
ders effizient fiir ihren Bedarf im Bereich
3D-Inspektion und Netzbearbeitung oder zur

Kommunikation von Messergebnissen zwi-
schen Lieferanten, Kunden und einzelnen
Abteilungen einsetzen kénnen. Die Themen-
schwerpunkte des Einfiihrungsseminars sind:
Einfihrung in die Benutzeroberflache und
Handling, Import von Netz-, Scan- und
CAD-Daten, Netzbearbeitung,
Inspektionsworkflow: Grundlegende Aus-
richtestrategien, Soll-/Ist-Vergleich zum
CAD, Inspektionsschnitte, Messberichtund
Export,
Inspektionsmodule: Auswertung mit CAD-
Daten und nach 2D-Zeichnung, Wandstar-
kenanalyse, 3D-Viewer und parametrische
Inspektion.
GOM Inspect ist eine kostenfreie Software,
die unabhangig vom Messsystem Uber zahl-
reiche Auswertewerkzeuge fiir die umfas-
sende Bauteil- und Komponentenanalyse

Zusatzliche Kurse MOD Masch1 (8.-12.7.) und MOD Masch2 (15.-19.7.) sofort buchbar

Zwei Kursteil-

arbeiten

an einer

jahr gedacht. Angefangen bei der Kreissage
und der Bandsage iiber Abricht- und Dicken-
hobelmaschine bis hin zu Bohr- und Schleif-
maschinen werden Unfall- und Gefahren-
schwerpunkte angesprochen. Die Handha-
bung der einzelnen Maschinen wird bei jedem
einzelnen Auszubildenden Gberwacht und
gegebenenfalls korrigiert. Im zweiten Teil liegt
der Schwerpunkt beim Arbeiten an der Univer-
salfrasmaschine und der Drehmaschine. Am
Ende der Lehrgédnge erhalten die Teilnehmer
ein Zertifikat von der Berufsgenossenschaft
Holz und Metall.

Weitere Kurse ab sofort buchbar
Nachdem die ersten Kurse im Regelbetrieb
schnell ausgebucht waren, stehen ab sofort
mit MOD Masch1 (08.-12.07.2019) und MOD
Masch2 (15.-19.07.2019) weitere Termine zur
Verfiigung. Interessenten melden sich bitte
bei Sandra Appel (05621/791911, appel@
holzfachschule.de). Weitere Informationen zu
Kursinhalten und Kosten unter
https://www.modell-formenbau.eu/beruf-
karriere/aushildung oder bei Sandra Appel. |

s

verfiigt. Die Software wird zur Netzbearbei-
tung Uber die Form- und MaBanalyse und
Inspektion bis hin zur Kommunikation der
Messergebnisse eingesetzt. GOM Inspect
eignet sich darliber hinaus zur Bearbeitung
von 3D-Daten fiir Rapid Prototyping, CAD/
CAM und Simulationen. |
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BIBB und IAB blicken auf den Arbeitsmarkt 2035 in Deutschland

Trotz einer durch die demografische Entwicklung bedingten Zunahme der Bevdlkerung sowie einer damit verbundenen
Ausweitung des Arbeitskrafteangebots wird sich die Arbeitslosigkeit in Deutschland bis zum Jahr 2035 langfristig auf
einem historisch niedrigen Niveau von rund 1,1 Millionen Personen bewegen. Dies ist ein Ergebnis der fiinften Welle
der Qualifikations- und Berufsprojektionen, die unter der gemeinsamen Leitung des Bundesinstituts fiir Berufshildung
(BIBB) und des Instituts fiir Arbeitsmarkt- und Berufsforschung (IAB) in Zusammenarbeit durchgefiihrt wurden.

Basisprojektion: Personeller Bedarf und Angebot

Jahr Feinwerk- und_ Techni:sches Zeichnen,
Werkzeugtechnik Konstruktion und Modellbau
Bedarf Angebot Bedarf Angebot
2018 169.400 171.800 269.900 270.400
2020 169.800 170.300 272.500 270.500
2025 166.800 166.700 266.300 269.000
2030 160.800 162.000 254.300 262.600
2035 154.400 156.900 241.400 253.400

Aufgrund der starken Zuwanderungsgewinne
der letzten Jahre wird die Bevélkerungszahl
in Deutschland entgegen friiheren Projekti-
onen von heute rund 82,2 Millionen Men-
schen anwachsen und im Jahr 2035 bei etwa
84 Millionen liegen. Dabei wird der Anteil der
nicht deutschen Bevélkerung von heute rund
12 Prozent auf etwa 16,5 Prozent zuneh-
men. Auch die Zahl der Erwerbstatigen wird
den Projektionen zufolge bis etwa zur Mitte
des néchsten Jahrzehnts um iber 800.000
Personen auf rund 45,8 Millionen ansteigen.
Hauptsachlich wegen des dann sinkenden
Arbeitsangebots — die sogenannte ,Baby-
Boomer-Generation”  scheidet aus dem
Erwerbsleben aus — wird die Zahl danach bis
zum Jahr 2035 wieder auf etwa 44,4 Millio-
nen sinken.

Insgesamt betrachtet wird die Zahl der
Erwerbstdtigen im produzierenden Gewerbe
bis 2035 weiter zurlickgehen. Gleichzeitig
wird sich die Verschiebung von den beruf-
lichen Spezialisierungen hin zu den Dienstlei-
stungsberufen fortsetzen. Auch die Qualifika-
tionsstruktur der Beschéftigten andert sich. So
wird es einen deutlichen Anstieg bei Fachkraf-
ten mit Aufstiegsfortbildungen und Bachelor-
beziehungsweise Fachhochschulabschliissen
geben.

Fachkrafteengpasse

Die zunehmende Zahl alterer Menschen wird
dafir sorgen, dass das Gesundheits- und Sozi-
alwesen im Jahr 2035 mit einem Anteil von
15,4 Prozent die meisten Erwerbstatigen
beschéftigen wird, dicht gefolgt vom verar-
beitenden Gewerbe mit 15,2 Prozent. Abso-
lut gesehen wird es in den medizinischen und
pflegerischen Berufen aufgrund der anhal-
tend hohen Nachfrage die starksten Fachkraf-
teengpdsse geben. Gleichzeitig wird wegen
der auch wieder zunehmenden Zahl jiingerer
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Menschen die Nachfrage nach Erziehungs-
und Unterrichtsleistungen steigen.

Auch wenn unter Berlicksichtigung der jiings-
ten Entwicklungen ein flachendeckender
Mangel an Arbeitskraften nicht ersichtlich ist,
wird es sehr wohl zu berufsspezifischen Fach-
krafteengpéssen kommen. Dies wird neben
den Gesundheitsberufen vor allem in einigen
Berufen des handwerklichen Bereichs oder bei
den landwirtschaftlichen Berufen der Fall sein.
Bei Berufsgruppen mit breiten Zugangsmdg-
lichkeiten fiir Personen mit berufsfremder
oder ohne berufsfachliche Qualifikationen
wird sich hingegen eine hohe Konkurrenz bei
der Stellensuche ergeben. Dies betrifft zum
Beispiel Berufe im Einzelhandel, in der Gas-
tronomie und Reinigung oder in der Lager-
wirtschaft. Der fortschreitende Struktur-
wandel wird aber beispielsweise auch die
Arbeitsnachfrage im Rechnungswesen und
Controlling verringern.

Blick auf den Modell-, Formen-

und Werkzeugbau

Die Studie hat detaillierte Ergebnisse auch fiir
einzelne Berufsgruppen ermittelt, unter ande-
rem fiir die Bereiche , Technisches Zeichnen,
Konstruktion und Modellbau” (272) sowie
«Feinwerk- und Werkzeugtechnik” (245). In
beiden Bereichen herrscht zurzeit noch ein
leichtes personelles Uberangebot (0,19 % in
Gruppe 272 /1,42 % in Gruppe 245). In den
kommenden Jahren werden aber weitere Eng-
passe spiirbar. In 2020 rechnen die Forscher
im Bereich Technisches Zeichnen, Konstruk-
tion und Modellbau mit einer Liicke von rund
1 Prozent (ca. 2.000 Personen). Die Feinwerk-
und Werkzeugtechnik kann sich noch gerade
im Plus halten (0,29 %), sackt dann 2025
leicht ins Minus.

Zumindest fir den Bereich ,Technisches
Zeichnen, Konstruktion und Modellbau”

wendet sich aber mittelfristig das Blatt deut-
lich. Nach 272.500 Personen, die in 2020
noch bendtigt werden, sinkt der Bedarf in
der Folge kontinuierlich auf 241.400 im Jahr
2035. Dann besteht, so die Prognose, ein per-
sonelles Uberangebot an Fachkraften von ca.
5 Prozent. Etwas anders sieht es in der Fein-
werk- und Werkzeugtechnik aus. Auch hier
wird der Bedarf sinken von fast 170.000 Per-
sonen (in 2020) auf 154.400 in 2035. In dieser
Berufsgruppe werden die Unternehmen aber
groBere Probleme haben, ihre Nachfrage an
Fachpersonal zu decken. Grund ist das Ange-
bot, das nahezu im Gleichschritt sinken wird.
Mit den Qualifikations- und Berufsprojekti-
onen von BIBB und IAB werden in regelma-
Bigen Abstanden Aussagen zur kiinftigen Ent-
wicklung unter Beriicksichtigung aktueller
Ereignisse und Kenntnisse getroffen. Die mit
den Projektionen verbundenen Unwagbar-
keiten erfordern eine kontinuierliche Neube-
wertung der Rahmenbedingungen und ihrer
Wirkungen auf die Projektionsergebnisse.

Zeitreihe (Uber-/ Unterangebot in %)




Azubi-Wettbewerb 2019:
.Sei ein Zu(ku)nft-Transformer!”

Teilnahme bis
12. April moglich

Bis zum 12. April 2019 haben Auszu-
bildende in Betrieben des Modell-,
Formen- und Werkzeugbaus Zeit, um
sich am bundesweiten Azubi-Wett-
bewerb anzumelden. Neben Geld-
preisen winkt den drei Erstplatzier-
ten je eine Reise fiir zwei Personen
nach Dresden zum Bundesverbands-
tag vom 30. Mai - 1. Juni 2019.

LSei ein  Zu(ku)nft-Transformer!” lautet
der Titel des diesjahrigen Wettbewerbs, an
dem alle Auszubildende in Betrieben des
Modell-, Formen- und Werkzeugbaus teil-
nehmen konnen.

Die Aufgabe ist, einen Gegenstand aus dem
Alltag eines Technischen Modellbauers zu
designen, zu konstruieren und zu bauen
und ihm mit mindestens einer zusatzlichen
Funktionalitat neue Anwendungsmaoglich-
keiten zu geben. Grundsétzlich sind die
Teilnehmer frei in der Wahl des Designs,
der Materialien und des Herstellprozesses
— eine gehorige Portion Kreativitat ist in
jedem Fall gefragt. Die GroBe der Skulp-
tur ist auf max. 400 x 400 x 600 Millimeter
begrenzt und soll von einer Person problem-
los getragen werden kdnnen.

Die Branche (friiher: Zunft) ,Modell- und
Formenbau” ist seit Jahren starken Veran-
derungen (Transformationen) unterworfen:
Innovative Technologien wie u.a. CAD, CNC,
CAQ und 3D-Druck verlangen vom Techni-
schen Modellbauer neben handwerklichem
Konnen mehr und mehr zusatzliches Know-
how. ,Knapp zehn Jahren nach der letz-
ten Neuordnung steht daher das Berufsbild
,Technischer Modellbauer’ mit seinen Aus-
bildungsinhalten erneut auf dem Priifstand.
Auch der Bundesverband Modell- und For-
menbau ist auf dem Weg einer strukturellen
Erneuerung. Vor dem Hintergrund dieser
Verdnderungen sind die Aufgabenstellung
und der Slogan des diesjahrigen Azubi-
Wettbewerbs zu verstehen”, erklart Peter
Gartner, der den Azubi-Wettbewerb auf Sei-
ten des Bundesverbandes administrativ und
organisatorisch begleitet.

Anmeldungen zum diesjahrigen Wettbe-
werb werden bis zum 12. April per E-Mail
unter wettbewerb@modell-formenbau.eu
entgegen genommen, Abgabeschluss ist
am 27. April. AnschlieBend entscheidet eine
finfkopfige Jury, wer die drei Erstplatzier-
ten sind. Diese werden dann zum Bundes-
verbandstag vom 30. Mai — 1. Juni mit je
zwei Personen nach Dresden eingeladen.
Dort wird bekannt gegeben, wer den 1.
(1.000,- €), 2. (500,- €) und 3. Preis (250,-
€) gewonnen hat. Weitere Infos zum Wett-
bewerb gibt es unter https://www.modell-
formenbau.eu/azubiwetthewerb. |
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Termine

Meistervorbereitung

Vollzeitkurs:Teil Il +1V: 07.01.-01.03.2019 Teil [+11: 04.03.-05.09.2019

Teilzeitkurs: Teil 1+11:  Auf Anfrage

Uberbetriebliche Ausbildung

MOD | Grundlagen Auszubildene werden eingeladen

MOD I GieBereimodellbau Auszubildene werden eingeladen
Karosseriemodellbau Auszubildene werden eingeladen
Anschauungsmodellbau Lehrgange finden laufend statt

MOD Masch1 Maschinenkurs 06.05.19 - 10.05.19 und 08.07.19 - 12.07.19

MOD Masch2 Maschinenkurs 13.05.19 - 17.05.19 und 15.07.19 - 19.07.19

MOD Steu Steuerung und Regeltechnik 03.06.19 — 07.06.19 und nach Anfrage

03.06.2019 - 07.
Anmeld. bei Frau Apel (-11)

Steuerung

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

1-2019 modell + form

== NAFAB

FOBRMS

THE CADVCAM EXPERT:

BUALDING TRUST &

W

WEISCHER
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Deutsches Handwerk zeichnet
Azubi-Elite aus

Siegerehrung im Leistungswettbewerb des
Deutschen Handwerks

Die Bundes-Jury mit den Siegerstiicken des Leistungswettbewerbs 2018 im Technischen Modellbau (v.1.): Johannes Zech,

Harald Bahr und Peter Habich (BYMF)

Neue Regeln zur Teilzeit

Arbeitnehmer haben ab 2019 ein Riick-
kehrrecht von Teil- in Vollzeit. Fiir Ar-
beitgeber wichtig: Die Regelung zur
sogenannten Briickenteilzeit gilt nur
fiir Unternehmen mit mehr als 45 An-
gestellten.

Beschaftigt ein Unternehmen zwischen 46
und 200 Arbeitnehmer, gibt es eine Zumu-
tbarkeitsgrenze. Der Betrieb muss nur
einem pro 15 Arbeitnehmern den Anspruch
gewahren.

Bisher hatten Arbeitnehmer, deren Arbeits-
verhaltnis mehr als sechs Monate bestan-
den hat und deren Arbeitgeber in der Regel
mehr als 15 Arbeitnehmer beschéftigte,
einen Anspruch auf unbefristete Teilzeit.
Daran hat sich auch mit dem neuen Gesetz
nichts gedndert. Aber: Eine Riickkehr in die
Vollzeit war bislang schwierig. Wer nach
einem kurzen Ausflug in die Teilzeit wieder
in die urspriingliche Vollzeit zuriick wollte,
war bislang auf die Kulanz des Arbeitge-
bers angewiesen, weil es keinen Rechtsan-
spruch auf eine befristete Reduzierung der
Arbeitszeit gab. Den hat das neue Gesetz
geschaffen.

Rechtsexperten raten dazu, dem Chef schrift-
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lich und mindestens
drei Monate vorher
mitzuteilen, dass man
die Arbeitszeit ver-
ringern mdchte. Einen
Grund muss nicht ge-
nannt werden. Wah-
rend der zeitlich befri-
steten Teilzeit besteht
kein Anspruch auf eine
weitere Verringerung
oder Verlangerung der
Arbeitszeit oder Riick-
kehr in die Vollzeit.
Arbeitnehmer kénnen
friihestenseinJahrnach
dem Ende der befris-
teten Teilzeit eine erneute Verringerung der
Arbeitszeit verlangen. Hat der Arbeitgeber
den Antrag auf Briickenteilzeit unter Ver-
weis auf die Zumutbarkeitsgrenze abge-
lehnt, missen Arbeitnehmer ebenfalls
ein Jahr warten, bevor der Antrag erneut
gestellt werden kann.

Wenn der Chef die erste Anfrage aus
betrieblichen Griinden abgelehnt hat, gilt
eine Frist von zwei Jahren, nach der man
erneut anfragen darf. Nach wie vor diirfen

Unter dem Motto ,Handwerk: Die
niachste Generation. Wir zeigen, was
kommt.” hat das deutsche Handwerk
am 1.Dezember 2018 iiber 100 Bundes-
sieger im Leistungswetthewerb des
Deutschen Handwerks ausgezeichnet.
Die Auszeichnung iiberreichte Hans
Peter Wollseifer, Prasident des Zen-
tralverbandes des Deutschen Hand-
werks (ZDH), nach einem GruBwort
von Elke Biidenbender, der Ehefrau
des Bundesprasidenten.

Bereits seit 1951 kampfen Absolventen einer
handwerklichen Berufsausbildung jahrlich
um den Bundessieg in ihrem Gewerk. Viele
missen sich dabei auf mehreren Wettbe-
werbsstufen gegen die Konkurrenz behaup-
ten: Von der Innungs- iiber die Kammer- und
Landesebene bis hin zum Bundeswettbewerb
der Landessieger. Die Schirmherrschaft iiber
den Leistungswettbewerb hat der amtie-
rende Bundesprasident.

1. Bundessieger bei den Technischen Modell-
bauern wurden Ramon Fastus (Anschauung,
Modell + Designobjekte Nagel), Isabel Kosch-
mieder (Karosserie & Produktion, HFM Modell-
und Formenbau GmbH) und Robin Schneider
(GieBerei, Modellbau Schneider GmbH). Die
zweiten Platze belegten Lukas LaB (Anschau-
ung, Werk 5 GmbH), Leon Wall (Karosserie &
Produktion, Schroter Modell- und Formen-bau
GmbH) und Marc Schmied| (GieBerei, Modell-
und Formenbau Martin GmbH & Co. KG.) Wir
gratulieren unseren Bundessiegern 2018 und
ihren Ausbildungsbetrieben! |

Arbeitgeber den Wunsch nach Teilzeit nur
abschlagen, wenn es plausible betriebliche
Griinde gibt, die dagegensprechen, wie
etwa hohe Mehrkosten oder Produktions-
ablaufe, die in Teilzeit nicht gewéhrleistet
werden konnten. AuBerdem darf der Arbeit-
geber ablehnen, wenn die Briickenteilzeit
ein Jahr unter- oder fiinf Jahre {iberschrei-
tet. Bis einen Monat vor Wunschtermin darf
der Chef schriftlich widersprechen. Danach
gilt der Antrag als genehmigt. [ |

Claudia Hautumm / Pixelio.de
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Immer wieder stoBen Fragen des Arbeitsschutzes und an solche des Datenschutzes — zum Beispiel bei der Handhabung des
Verbandbuchs.  Bild: Harald Reiss / Pixelio.de

Verletzungen innerhalb der Arbeitszeit wie Schnittwunden oder Verstau-
chungen sollten grundsétzlich in das Verbandbuch eingetragen werden. Sol-
che Eintragungen sind vor allem erforderlich als Versicherungsnachweis ge-
geniiber der Berufsgenossenschaft, dass der Unfall tatsachlich innerhalb der

Arbeitszeit erfolgte.

Geht man zudem davon aus, dass jedes
JPflaster” inkl. Ausfallzeiten ca. 5 Euro
kostet, muss es ein wirtschaftliches Interesse
des Unternehmens sein, die krankheitsbe-
dingten kurzen Ausfallzeiten zu reduzieren.
Auf erkennbare Haufungen kann man dann
mit MaBnahmen reagieren, um vergleich-
bare Unfélle kiinftig zu vermeiden. In der
Regel liegt das Verbandbuch (siehe DGUV
Information 204-020) als Liste aller Verlet-
zungen beim Erste-Hilfe-Material und ist
somit fir jedermann einsehbar. Seit Inkraft-
treten der neuen Datenschutzgrundverord-
nung (DSGVO) stellen sich Betriebe vermehrt
die Frage, ob diese Biicher mit Eintragungen
unterschiedlicher Mitarbeiter noch daten-
schutzrechtlich erlaubt sind.

Die SIAM Gesellschaft fiir Arbeitsschutz mbH
empfiehlt Inhabern, die sich Arger ersparen
wollen, einen Meldeblock nach DGUV Infor-
mation 204-021 als AbreiBblock anzuschaf-
fen. Jede Eintragung wird vom Meldeblock
abgerissen und der Geschaftsleitung oderdem
Vorgesetzten unter Wahrung des Datenschut-
zes (z. B. Ablage in der Personalakte) tiberge-
ben. Nach der neuen DSGVO kann aber auch
mit dem alten Verbandbuch in Listenform
weiter gearbeitet werden. Man sollte dann
allerdings im sog. Verarbeitungsverzeichnis
nach Art. 30 DSGVO das Verbandbuch in der
gewdhlten Form mit aufnehmen und die be-
troffenen Personen (iber die Datenerhebung
und die Verwendung der Daten im vorgese-
henen Umfang informieren.

SIAM unterstiitzt vor allem Klein- und Mittelbe-
triebe des Tischler- und Schreinerhandwerks, die
sich dem sogenannten Unternehmermodell ange-
schlossen haben, bei allen Pflichten und Aufgaben

im Arbeitsschutz. Das praxisnahe, branchenspezi- .

fische Angebot, das von mehreren Branchenfach- Gesellschaft fur
verbdnden getragen wird, setzt sich aus interaktiver Arpeitsschutz mbH
Online-Unterstiitzung und personlicher Beratung

zusammen. SIAM ermdglicht die einfache Umsetzung geltender Regelwerke und hilft ins-
besondere, die vom Gesetzgeber geforderte betriebliche Dokumentation (Gefahrdungsbe-
urteilung, Sicherheitsunterweisung der Mitarbeiter, Gefahrstoffverzeichnis usw.) zu erstel-
len und auf dem aktuellen Stand zu halten. Geboten wird auBerdem der unerlassliche
Anschluss an eine arbeitsmedizinische Betreuung, die ansonsten nur schwer zu organisie-
ren ist. Fiir gréBere Unternehmen ibernimmt SIAM auch die betriebliche Unterstiitzung im

Rahmen der kontinuierlichen Regelbetreuung.
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Bezugspreise
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Auf Nummer sicher gehen!
RAKU® TOOL FP-0590 - die neue Flammschutz-Platte!
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. Brandneu:
. Flammschutz-Platte
FP-0590

Fur Innenausbauteile, Wandverkleidungen und Dekorationselemente
in Verkehrsmitteln (Schiff, Flugzeug, Bahn, Auto) und im Einrichtungsbau

> Europdische Klassifizierung nach Brandschutzklasse: > Homogene und feine Oberflache

Klasse C-s2, d0, EN 13501-1 > Gute Lackierbarkeit mit allen handelstblichen
> Flammhemmung entsprechend UL94V0-2mm* Lacksystemen

Geringe Dichte, ahnlich wie Ahorn- oder Larchenholz Dimensionsstabil, niedriger

Gute manuelle und maschinelle Bearbeitbarkeit, Warmeausdehnungskoeffizient
direktes Gewindebohren mdglich Klebstoff speziell auf die Eigenschaften der

Keine Faserstruktur, gute Kantenstabilitt Flammschutz-Platte abgestimmt.

*Alle Tests betreffend Brandwidrigkeit und/oder Flammhemmung wurden in Anlehnung an die Prifvorschrift UL94VO0 intern durchgeflihrt und gemessen.

RAMPF Tooling Solutions GmbH & Co. KG

Robert-Bosch-StraBe 8-10 | 72661 Grafenberg | Germany
T +49.7123.9342-1600 | E tooling.solutions@rampf-gruppe.de www.rampf-gruppe.de




SEIN TOLERANZBEREICH:
0,02 MILLIMETER.

Geboren mit der Zimmermann DNA.

Wir bei Zimmermann teilen |hre Leidenschaft fiir héchste Préazision und Detail-
versessenheit. Mit Fraslosungen, die die Automobilindustrie bewegen - vom
Prototypen- bis zum Werkzeugbau. Und das mit einer Mannschaft, der hdchste

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