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Handwerk sagt JA zu Europa und fordert EU-Weiterentwicklung

Unter das Motto ,In Vielfalt zusammen” hat der Zentralver-
band des Deutschen Handwerks (ZDH) seine europapolitischen
Forderungen im Vorfeld der Europawahlen gestellt. Darin
wird gefordert, dass die EU sich politisch weiterentwickeln
miisse. Wie sich das gestalten soll, wurde beim ZDH-Forum
am Rande der Internationalen Handwerksmesse diskutiert.

.Die Europaische Union muss auch in der Zukunft Friedens-, Wohlstands-
und Sicherheitsgarant bleiben”, sagte ZDH-Prasident Hans Peter Wolls-
eifer in der Einfiihrung. Zu hohe biirokratische Auflagen belasteten ins-
besondere kleine mittelstandische Unternehmen, bemangelte Wollseifer.
Und diese Belastungen verstellten bisweilen den Blick fiir den Mehrwert
und die Errungenschaften, die Europa uns bringe.

»Das Handwerk ist fiir ein Europa, das groB ist in den groBen Fragen, und
das sich klein macht bei den Fragen, die sich besser im kleineren nationa-
len Rahmen I6sen lassen. Sicherheit, Migration, internationaler Wettbe-
werb, Klimawandel: Da brauchen wir mehr Europa—und nicht weniger. Gleichzeitig bleibt das Prinzip der Subsidiaritat wichtig: Was die Mitgliedsstaa-
ten besser regeln konnen als die EU, das sollen sie auch weiterhin selbst regeln kdnnen. Eingriffe etwa in die nationalen Kompetenzen zur Berufs-
regulierung lehnen wir ab”, sagte Wollseifer. Der ZDH-Prasident warnte auch vor den méglichen wirtschaftlichen und politischen Folgen eines Bre-
xit, insbesondere eines ,No-Deal-Brexit”. Da das Handwerk Zulieferer fiir die deutsche Industrie sei, wiirden die Betriebe die Folgen mittelbar zu
spiiren bekommen. , Ungeachtet der ohne Zweifel bestehenden Herausforderungen ist nicht die EU das Problem, wie es uns derzeit Viele einreden
wollen, sondern im Gegenteil: Die EU ist die Losung. Das Handwerk sagt Ja zu Europa. “Die vom Handwerk beschlossenen Wahlpriifsteine zur Euro-
pawahl sowie das Papier zum ,Mehrwert Europas” finden Sie unter der Kurz-URL https://t1p.de/Mehrwert-Europas zum Download. |
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Langere Handy
Lebensdauer ade in Germany

These are Skilled Crafts

fiir Handy-Akkus

Neue ZDH-
Broschiire:

Macht der Akku des Mobiltele- ™
fons schlapp, muss im schlimmsten
Fall ein neues Gerat angeschafft werden, denn nicht bei allen Geréten
kann der Akku einfach ausgetauscht werden. Umso wichtiger ist das
richtige Laden. Mit ein paar einfachen Regeln kann man die Lebenszeit
des Handy-Akkus deutlich verlangern.

So laden viele Handy-Nutzer ihr Gerat am liebsten voll auf. Am besten iiber Nacht, da-

mit es in Ruhe ,durchladen” kann. Doch dieses , Durchladen” hat seine Tiicken. In Das deutsche Handwerk ist international

den modernen Akkus laufen wéhrend des Ladens chemische Prozesse ab, die sich im
oberen Ladezustand schadlich auf die Lithium-lonen-Zellen auswirken und dem Akku
schaden. Daher sollte das Gerat bei 80 % vom Netzteil getrennt werden.

Genauso verhélt es sich im niedrigen Ladebereich. Sowohl eine Tiefenentladung bis
aufnull Prozent, als auch ein Ladezustand von unter 20 bis 30 % schadet dem Akku auf
Dauer. Bei einer niedrigen Spannung sind die Elektroden im Akku starker belastet und
missen mehrarbeiten. Daherder Rat: Bei 20 % besser wieder aufladen. Gelegentliches
Entladenunterdiese GrenzeistallerdingskeinProblem, dadiemodernenLithium-lonen-
Akkus iiber eine eingebaute Elektronik verfiigen, die vor Uber- oder Unterspannung
schiitzt und das Smartphone im Extremfall vorher komplett abschaltet. Akkus mégen
auch beim Laden weder Hitze noch Kalte. Laut TUV Rheinland liegt die beste Be-
triebstemperatur fiir ein Smartphone zwischen 18 und 25 Grad Celsius. Bei extremen
Temperaturen verandern sich die chemischen Prozesse im Innern des Akkus, wodurch
er starker belastet wird und schlieBlich an Leistungsfahigkeit verliert. Deswegen
sollte man ein zu warmes oder zu kaltes Gerat nicht laden, weil der Akku Schaden neh-
men konnte. Wervon friiheren Akkus noch den so genannten Memory-Effektkennt, bei
dem der Akku sich an einen langer gehaltenen Fiillstand erinnerte, muss bei modernen
Geraten umdenken. Dieser Effekt ist bei Lithium-lonen-Akkus nicht vorhanden. M
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anerkannt und weltweit zu Hause. Mit Inno-
vationsgeist, Kénnen, Leidenschaft und zu-
verlassigem Rundum-Service begeistert es
seine Kunden iberall auf dem Globus. Das
maochte eine neue Broschiire des Zentralver-
bandes des Deutschen Handwerks (ZDH) zum
Ausdruck bringen. Anhand reprasentativer
Beispieleinformiert die Broschtire , Handwerk
- Made in Germany* auf welchem Stand sich
das deutsche Handwerk gegenwartig befin-
det - und vor allem, wo es die kommenden
Jahre hinméchte. Die zweisprachige Ausga-
be steht hierbei nicht nur fiir den vorherr-
schenden Zeitgeist einer sich globalisieren-
den Handwerkspolitik, sondern macht die
aktuellen Informationen und Fakten jedem
zuganglich. DownloadderBroschiire iber die
Kurz URL: https://t1p.de/madeingermany M



geht Sicherheit vor

Beim Kauf von IT-Geraten

|

Preis, Funktionalitat und Design -
wenn der Kauf eines Smartphones
oder Tablets bevorsteht, beeinflus-
sen diese Kriterien die Auswahl des
nachsten Gerates am meisten. Das
Bundesamt fiir Sicherheit in der In-
formationstechnik (BSI) empfieh-
It aber beim Kauf von gebrauchten
wie neuen smarten IT-Geraten gene-
rell groBen Wert auf die eigene digi-
tale Sicherheit zu legen.

Bild: cokada — iStock

Durch die schnelle Marktentwicklung ist

Software oftmals schnell veraltet und bie-

tet Angriffsmoglichkeiten fiir Cyber-Kriminelle. Besonders perfide ist es, wenn vorinstallierte Schadsoftware in der mitgelie-
ferten Firmware auftaucht. Antivirenprogramme erkennen die Software moglicherweise nicht, sodass Nutzern keine Mog-
lichkeit zur Bereinigung gegeben ist — solange nicht beispielsweise ein unabhangig gepriiftes Update vorhanden ist. Falls
Sie eines der vom BSI entdeckten und infizierten Gerate besitzen und in Gebrauch haben, sollten Sie es so schnell wie mog-
lich aussortieren und nicht mehr benutzen. Nehmen Sie Kontakt mit dem Verkaufer auf und bitten Sie um Riicknahme des
Gerates. Um ihre und die Daten anderer dauerhaft zu schiitzen, sollten Sie sich in jedem Fall vor dem Kauf eines neuen IT-
Gerates Uber entsprechende Sicherheitsmerkmale informieren:

Ist die neueste Version des Betriebssystems installiert? Ein neu gekauftes Gerat sollte die neueste verfiighare Version des

Betriebssystems installiert haben.

Update-Versorgung in der Zukunft garantiert? Fragen Sie nach, ob und wie lange der Hersteller Updates fiir das gewiinschte
Gerét garantiert, bevor Sie ein Handy kaufen. Ohne Update-Garantie fiir zwei Jahre sollten Sie das Gerat nicht kaufen.

SD-Kartenverschliisselung: Nur einige Hersteller liefern eine SD-Kartenverschliisselung mit. Wenn Sie eine SD-Karte nutzen
wollen, sollte diese Funktion vorhanden sein. In vielen Geschaften kdnnen Sie das neue Handymodell in die Hand nehmen

und in den Einstellungen nachsehen, ob Verschliisselung fiir die SD-Karte mdglich ist. |
.. . 9
Austausch- ° Was Arbeitgeber zum
programm Mindestlohn wissen miissen
fiir Jung- / . _ -
unternehmer Alle Arbeitgeber sind verpflichtet, ihren in Deutschland

Erasmus fur

Erasmus fiir Jung-
unternehmer ist ein

Austauschprogramm,

das neuen und angehenden Unternehmern die Chan-
ce gibt, von erfahrenden Unternehmen, die ein
kleines Unternehmen in einem anderen Land leiten,
zu lernen.

Wahrend des Aufenthaltes bei einem erfahrenen Unternehmer
werden Erfahrungen beiderseits ausgetauscht. Der Jungunter-
nehmer kommt in Kontakt mit notwendigen Eigenschaften
und Fertigkeiten, die er fiir die Leitung seines eigenen Unter-
nehmens braucht wahrend der gastgebenden Unternehmer
frische Perspektiven auf sein Unternehmen erhalt und neue
Kooperationsmdglichkeiten durch den potentiellen Griinder
im Ausland sowie neue Einblicke in den Markt. Der Aufenthalt
des Jungunternehmers wird teilweise durch die EU finanziert.
Teilnehmen kénnen zum einen Jungunternehmer, die fest
vorhaben, ein eigenes Unternehmen zu griinden, oder deren
neues Unternehmen héchstens drei Jahre alt ist. Zum anderen
richtet sich das Programm an erfahrene Unternehmer, die ein
kleines oder mittleres Unternehmen in einem anderen teilneh-
menden Land besitzen oder leiten.

Weitere Informationen zum Erasmus-Austauschprogramm fiir
Jungunternehmer sind im Internet unter www.erasmus-entre-
preneurs.eu zu finden. |

beschaftigten Arbeitnehmern den gesetzlichen Mindestlohn
zu zahlen. Der Mindestlohn stellt eine absolute Lohnunter-
grenze dar. Vereinbarungen, mit denen der Mindestlohnan-
spruch unterschritten oder

in seiner Geltendmachung
beschrankt wird, sind un-
zulassig. Der Anspruch un-
terliegt einer gesetzlichen
Verjahrungsfrist von drei
Jahren. Seit dem 1. Januar
2019 schreibt der Gesetz-
geber einen Mindestlohn
in Hohe von 9,19 Euro pro
Stundevor.WelcheAusnah-
men gelten und was Arbeit-
geber rechtlich zum Thema
beachten missen, hat der
Zentralverband des Deut-
schen Handwerks (ZDH) in
einem kostenfreien Flyer
zusammengefasst. [ |
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Wenn
Kanzlerin auf
Cobot trifft
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ist das noch |

Handuerae

Die Internationale Handwerksmesse
vom 13. bis 17. Méarz 2019 in Miinchen
war einmal mehr Schaufenster fiir die
Innovationskraft des Handwerks. Gu-
te Gelegenheit fiir den Modell- und
Formenbau, seine Kompetenz zu die-
sem Thema einzubringen. Verbands-
mitglied werk5 aus Berlin prasentierte
sich auf der Eréffnungsveranstaltung
und erhielt Besuch von der Kanzlerin.
Auch das MF-Jungnetzwerk war mit
einem eigenen Messestand vertreten.

JIst das noch Handwerk? Die Tradition als
Basis. Die Zukunft als Vorbild.” war das Motto
der Internationalen Handwerksmesse (IHM)
Mitte Méarz in Miinchen. Weil die Messe das
Motto kurzerhand von der aktuell laufenden

i

Bundeswirtschaftsminister Peter Altmaier ohne Scheu auf Tuchfiihlung mit dem Cobot

(Collaborativ Robot)
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(©GHM): Bundeskanzlerin Dr. Angela Merkel macht nach dem Spitzengespréch der Deutschen Wirtschaft Station auf dem werk5-Messestand

Imagekampagne des Zentralverbandes des
DeutschenHandwerks (ZDH) ibernommen hat-
te, entlieh man sich auch gleich noch den ei-
nen oder anderen Kampagnenbotschafter (sie-
he modell+form 1/2019, Seite 10). Auf diesem
Weg erhielten Gunnar Bloss, Geschaftsfiihrer
werk5GmbH, unddasgesamtewerk5-Teamdie
Einladung, sich undihre Robotik-Losung auf ei-
nem MessestandimRahmenderl[HMzuprasen-
tieren. Gunnar Bloss: ,, Wirhaben uns sehr dari-
ber gefreut, dass wir im Rahmen der ZDH-Ima-
gekampagne als Reprasentant fiir technologi-
sche Innovationen im Handwerk ausgewahlt
wurden und nun auch noch den Technischen
Modellbau auf der IHM 2019 vertreten durften.’

werk5 auf der Biihne

Doch mit der Einladung zu einem eigenen
Messestand auf der Sonderfliche ,Land
des Handwerks” in Halle C2 war es noch
nicht getan: Gemeinsam mit Hauke Helmer,
geschéftsfiihrender Gesellschafter von werk5,
prasentierte Gunnar Bloss auf der Biihne der
Er6ffnungsveranstaltung vor 1.500 Gasten
und der internationalen Presse ihr Unter-
nehmen. In einem eingespielten Video lber
werk5 wurde deutlich, dass sich seit der Fir-
mengriindung vor {ber 20 Jahren alles um

Minchener

Transformationsprozesse und die Einbindung
neuester Technik in das Handwerk des Tech-
nischen Modellbauers dreht.

Besuch der Kanzlerin

Beim anschlieBenden VIP-Rundgang konnten
sich Bundeswirtschaftsminister Peter Altmaier
und Handwerksprasident Hans Peter Woll-
seifer am werk5-Messestand selber ein Bild
davon machen. In einem gemeinsamen For-
schungsprojekt mit der TU Berlin hatte werk5
ein roboter-gestiitztes Montage-Verfahren
entwickelt, welches auf den sensitiven Eigen-
schaften eines KUKA iiwa LBR mit sieben Ach-
sen basiert. ,Um individuelle Projekte umzu-
setzen, helfen uns Digitalisierung und Robotik
sehr”, erklarte Gunnar Bloss den prominenten
Besuchern und lud sie ein, die Steuerung des
Cobot zu iibernehmen. Zwei Tage spater
nahm auch Bundeskanzlerin Dr. Angela Mer-
kel im Anschluss an das Spitzengesprach der
Deutschen Wirtschaft die Gelegenheit wahr,
sich personlich ein Bild von der Innovations-
kraft im Technischen Modellbau zu machen.

Messestand des MF-Jungnetzwerks
Wie schon im letzten Jahr war auch das
Jungnetzwerk Modell- und Formenbau in

Christophe Barlieb (werk5, re) erldutert Bundeswirtschaftsminister Peter Altmaier und Hand-

werksprasident Hans Peter Wollseifer das Konzept der von werk5 entwickelten ,Robotik Toolbox".



Gunnar Bloss (re) und Hauke Helmer im Gespréch mit Moderatorin Astrid Frohloff wahrend
der Eréffnungsfeier

der Sonderschau ,Ist das noch Handwerk?”
in Halle C2 mit einem eigenen Messestand
vertreten. Mit einem 3D-Drucker als Hingu-
cker konnten Frieder Ganzle, Kai Kegelmann,
Tobias Prestele, Naemi Reisinger, Benjamin
Reisinger und Maximilian Ritz die technolo-

Bayerischer
Staatspreis fiir
werk5

Fiir hervorragende
technische Leistungen
im Handwerk

wird die werk5 GmbH
ausgezeichnet

Der 3D-Drucker ist ein Anziehungsmagnet wéahrend der gesamten Messe

gischen Innovationen der Branche in den letz-
ten Jahren anschaulich prasentieren und Lust
auf den Beruf Technische/r Modellbauer/in
machen. Im Fachforum gleich nebenan hatten
sich Kai Kegelmann (Sprecher Jungnetzwerk),
Peter Gartner (BVMF) und Christophe Barlieb

Der Bayerische Staatspreis wird seit 1952 vom Bayerischen Wirtschaftsministeri-
um fiir besondere gestalterische und technische Leistungen im Handwerk verlie-
hen, die weit iiber dem Durchschnitt liegen. Roland Weigert, Staatssekretar im Ba-
yerischen Staatsministerium fiir Wirtschaft, Landesentwicklung und Energie und
Mitglied des Landtags, iiberreichte bei der offiziellen Preisverleihung am Sonn-
tag, 17. Marz die Staatspreise 2019 auf dem Messegelande Miinchen.

Unter den diesjahrigen Tragern des Baye-
rischen Staatspreises ist die werk 5 GmbH aus
Berlin. Die Jury begriindet ihre Entscheidung
so: ,Die werk5 GmbH macht Robotik fiir das

Handwerk einsatzbereit! Durch die Entwick-
lung einer «Robotik-Toolbox» ist es ohne ver-
tiefte Programmierkenntnis von Roboter-Sys-
temen dem Nutzer mdglich, unabhangig von

GroBes Interesse am Beruf Technische/r Modellbauer/in auch schon bei den jiingeren Besuchern

(werk5) in die Liste der Vortragsredner eintra-
gen lassen.

Weitere Informationen, Bilder und Videos
zum diesjahrigen IHM-Auftritt des Bundesver-
bandes Modell- und Formenbaus unter www.
modell-formenbau.eu/ihm2019. [ |

schehen (v.I.):

der bestehenden Robotik-Hardware, indivi-
duelle und einzigartige Aufgabenstellungen
in hochster Prazision auszufiihren. Der intui-
tiv zu bedienende Werkzeugkasten ermégli-
cht dem Anwender die Losung individueller,
einzigartiger Aufgaben, quasi als dritte Hand
in Produktion, Fertigung und Montage. Beein-
druckend auch die auf der Messe vorgestellte
Aufgabenlosung in Verbindung mit einem
3D-Scanner zur Erfassung von Konturen und
deren Bearbeitung.” [ ]
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GleichermaBen gliicklich iber
den Bayerischen Staatspreis wie
erschdpft vom IHM-Messege-

Dr. Thilo Réhrig (TU Berlin),
Gunnar Bloss, Hauke Helmer und
Christophe Barlieb (alle werk5)
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+Wir konnen
fast jede
GieBerei
bedienen”

Ein Besuch bei
Christoph Remitschka
in Aschersleben

Friiher, das hei3t zu DDR-Zeiten, baute
man hier mal Fahrzeuge. Das ist Ver-
gangenheit, so wie der zweite deut-
sche Staat Geschichte ist. Seit 1997
befindet sich CR-Modelle, der Modell-
und Formenbaubetrieb von Christoph
Remitschka, an der Dr. Wilhelm-Feit-
StraBe in Aschersleben und fertigt
dort zu 90 Prozent GieBereimodelle.

Holzmodelle unterschiedlichster GréBe verlassen die Werk-

statt. In Kunststoff, Kunstharz, Styropor oder Metall kennen
sich die Spezialisten bei CR-Modelle allerdings genauso gut
aus.  Bild: Remitschka

Darauf ist der Firmenchef sichtbar stolz.
«Wir konnen fast jede GieBerei bedienen
und das komplette Spektrum an GieBereim-
odellen anbieten”, sagt Christoph Remit-
schka stolz. Ob Holz, Kunststoff, Kunstharz,

Ein Blick in die Werkstatt  Bild: Remitschka

Styropor oder Metall — bei Material, Form
und GréBe ist die Auswahl groB3. Der Gie-
Bereimodellbau ging allgemein in den letz-
ten Jahren zuriick. ,Weil wir alles machen,
bekommen wir das kompensiert”, sagt
er. Es wirden zwar weniger Holzmodelle
nachgefragt, dafiir gebe es eben mehr aus
Metall oder Kunststoff.

Dennoch sagt er, dass das Geschaft nicht
einfacher werde. Der Kundenbereich etwa
habe sich etwa stark verandert — von den
urspriinglichen Kunden sind noch 20 Pro-
zent vorhanden. Friiher kamen die Abneh-
mer auch verstarkt aus dem Ausland: Remit-
schka lieferte Modelle nach Polen, Ungarn
oder Spanien. Heute wird das Geschaft
Uberwiegend in Deutschland gemacht, ein
wenig Schweiz sorgt noch fiir ein wenig
Internationalitat.

Doch unzufrieden mit der Entwicklung wirkt
Christoph Remitschka, der auch Obermeister
derModellbauer-InnungThiiringen/Sachsen-
Anhaltist, nicht. Weilebenimmerwiederneue
Kunden nachkamen - teils durch Empfeh-
lungen, teils aber auch mit aktiver Akquise.

Vier CNC-Frasen produzieren in
Aschersleben rund um die Uhr.
Bilder: Remitschka
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Start nach der Wende

Es war eine ,gegenseitigen Idee”, mit der
die Firmengeschichte begann. Christoph
Remitschka arbeitete damals in der Gie-
Berei von Schiess-Wema, der ehemaligen
VEB Werkzeugmaschinenfabrik Aschers-
leben, und war zustandig fir den Modell-
bau dort. 2500 Leute arbeiteten einst dort.
Remitschka hatte Modellbauer gelernt und
danach GieBereitechnik studiert. Sowohl
die Betriebsleitung der Schiess-Wema als
auch er wollten den Modellbau privatisie-
ren, weil er ,bei Schiess keine Uberleben-
schance gehabt hatte”.

Dann aber ging es schnell: die GieBerei der
Schiess-Wema wurde im Oktober dichtge-
macht, Remitschka aber startete schon im
Juni 1991 mit sieben Mitarbeitern und zwei
Auszubildenden, die er von Schiess gleich
mit {ibernahm, in die Selbststandigkeit.

Der Start war wie bei vielen Jungunter-
nehmern nicht einfach. Zumal eben im
Oktober 1991 die Schiess-GieBerei schloss,
die der Jungchef ,als Hauptkunden vor der
eigenen Haustlir” eingeplant hatte.




Arbeit an einem Modell  Bild: Kénig

Doch er kannte die Branche und konnte sich
schnell einen eigenen Kundenstamm auf-
bauen. Dann kam die nachste Hiirde: Frii-
her als vorgesehen musste der Modell- und
Formenbauer den Standort auf dem Wema-
Geldnde verlassen. ,Dass wir irgendwann

WWOULDING

B_AEFXPO

Internationale Fachmesse
Werkzeug-, Modell- und Formenbau

aus gepachteten Raumen
herausgehen wiirden, war
klar — aber eine solche Mil-
lionen-Investition  schon
nach kurzer Zeit?”, fragte
sich Christoph Remitschka.
Sie waren die letzten Mie-
ter, die neuen Investoren
warteten schon. Die Ver-
handlungen mit der Treu-
hand und den Banken

waren ,relativ zah und
langwierig”, am Ende
kaufte der Betrieb ein

rund 15000 Quadratme-
ter groBes Grundstiick und
baute eine Halle mit vielen
Eigenleistungen um.

Der Betrieb entwickelte
sich gut, der nachste wich-
tige Schritt folgte 2001:
Das Unternehmen star-
tete die CNC-Bearbeitung
und kauft die erste Frasen.
Heute verfiigt Remitschka
tiber vier CNC-Frasen, fiinf
Mitarbeiter in diesem Bereich arbeiten in
drei Schichten 24 Stunden rund um die Uhr
an den Maschinen. ,Die Anforderungen an
die Genauigkeit sind groBer geworden”,
sagt der Firmenchef. Das Unternehmen
kann sowohl per CNC als auch konventio-
nell die Kunden bedienen.

Schwierige Suche nach
Mitarbeitern
Derzeit beschaftigt der Modell- und Formen-
bauer 26 Mitarbeiter. 2007 war nach eige-
ner Einschatzung das bislang beste Jahr, 40
Mitarbeiter arbeiteten zu diesem Zeitpunkt
in der Firma. Dann kam 2008/2009 die Wirt-
schaftskrise, die Zahl der Mitarbeiter wurde
weniger.
Inzwischen ist die Lage wieder deutlich bes-
ser. Schwierig ist hingegen die Suche nach
neuen Mitarbeitern. Das zeigt sich etwa
bei den Auszubildenden. Friiher bildete der
Betrieb etwa drei Lehrlinge pro Lehrjahr
aus, heute ist gerade eine Auszubildende im
zweiten Jahr dabei. ,Ich wiirde gern mehr
ausbilden”, betont der Firmenchef. Aller-
dings seien sowohl Anzahl als auch Qualitat
der Bewerbungen riicklaufig.
In diesem Jahr hatte sein Betrieb nur eine Be-
werbungunddiewar , unzureichend”. Haufig
scheitere es an Mathe-Kenntnissen. Friiher
war eine Zwei im Zeugnis Voraussetzung,
heute reicht auch eine Drei. Handwerkliche
Fahigkeiten, soderModellbauer, seiendurch-
auslernbar, wenndie Grundvoraussetzungen
da sind. Dazu zahlt Mathe. Zudem sei der
Beruf in der Offentlichkeit ,zu wenig be-
kannt”. Um das zu andern, geht Christoph
Remitschka in Schulen und prasentiert sei-
nen Betrieb auf Berufsbildungsmessen. Lei-
der noch mit wenig Erfolg. |
Von Ulrich Kénig

Mitten im Markt Messe Stuttgart @

21.—24. Mai 2019

Messe Stuttgart

#MEX2019

www.moulding-expo.de/tickets

2-2019 modell + form

9



10

Mmie==> verband + branche

BV-Gemeinschaftsstande zur MEX und GIFA

Bundesverband bietet Betrieben im Modell- und Formenbau erneut flexibles

Ausstellerkonzept

Gleich zwei wichtige Branchenmessen stehen in diesem Jahr im Terminkalender:Vom 21. - 24. Mai geht mit der Moulding Expo
in Stuttgart die Leitmesse der Werkzeug-, Modell- und Formenbaubranche in die dritte Runde. Gut einen Monat spater 6ffnetin
Diisseldorf vom 25.- 29. Juni die weltgroBte GieBereifachmesse GIFA ihre Tore. Auf beiden Messen bietet der Bundesverband
Modell- und Formenbau Mitgliedsbetrieben und Netzwerkpartnern Standardlésungen zum Festpreis auf dem Gemeinschafts-
stand sowie Individuallosung mit variabler StandgroBe und - ausstattung, attraktive Dienstleistungen jeweils inklusive.

W~WIOULDING
TP

21.05.-24.05.2019 MESSE STUTTGART

Konzept des BV-Gemeinschaftsstandes auf der Moulding Expo 2019

Moulding Expo

Hatte es bei der Terminierung der Moulding Expo in 2017 noch Kritik
von Ausstellerseite gegeben, konnte fiir die Neuauflage ein passendes
Zeitfenster gefunden werden: Parallel zur Moulding Expo werden bei
der Messe Stuttgart zwischen dem 21. und 23. Mai 2019 die Automo-
tive Shows des britischen Veranstalters UKi Media & Events Ltd. statt-
finden. Sie vereinen fiinf Fachmessen aus der Automobilzulieferbranche
unter einem Dach und erméglichen den Ausstellern und Besuchern der
Moulding Expo 2019 nun neue Ankniipfungspunkte zu einer Branche,
die viele Schnittmengen zum Werkzeug-, Modell- und Formenbau hat.
Im Fokus der Moulding Expo 2019 stehen auch weiterhin der Werk-
zeug-, Modell- und Formenbau mit SpritzgieB-, Druckguss-, GieBe-
rei-, Stanz- und Umformwerkzeugen sowie verschiedene Verfahren
des Modell- und Prototypenbaus. Komponenten und Zubehor, Werk-
zeugmaschinen, Bearbeitungswerkzeuge, Messtechnik und Sonderma-
schinen, Software, Anlagen und Dienstleistungen fir den Werkzeug-,
Modell- und Formenbau erganzen das Ausstellungsspektrum. Fachfo-
ren, Sonderausstellungen und eine Karriere-Plattform runden das breite
Angebot ab. Ein Aufgabenschwerpunkt der dritten Moulding Expo wird
sein, das Profil der Leitmesse fiir internationale Aussteller und Fachbe-
sucher weiter zu schérfen.

Der Bundesverband Modell- und Formenbau bietet interessierten Betrie-
ben erneut ein flexibles Ausstellerkonzept an, das sich in den vergange-
nen Jahren bereits bewahrt hat. So gibt es in Halle 5 neben Flachen zwi-
schen 10 und 20 Quadratmeter mit Standardausstattung zum giinstigen
Festpreis auf dem BV-Gemeinschaftstand auch die Moglichkeit eines In-
dividualstandes in gewiinschter GroBe und Ausstattung in unmittelbarer
Nahe des Gemeinschaftsstandes. 20 Mitgliedsbetriebe und Netzwerk-
partner auf insgesamt 500 Quadratmetern nutzen dieses Angebot in
diesem Jahr. ,Wir kommen mit diesem Konzept den unterschiedlichen
Bediirfnissen unserer Betriebe im Modell- und Formenbau entgegen”,
erklart Peter Gartner, der zusammen mit Helmut Brandlden Messe-
auftritt von Seiten des Bundesverbandes begleiten wird.

Kostenlose Eintrittskarten fiir Verbandsmitglieder

EM'ErEF\E‘-‘n ] = I ; fz-:{lj : - J—__ x ‘“—.
i LE - - = X g

GIFA

Im Juni 2019 wird Diisseldorf zum Hotspot der internationalen GieBe-
rei- und Metallurgie-Technik: Rund 2.000 Aussteller aus aller Welt pra-
sentieren sich vom 25. bis 29. Juni auf den internationalen Leitmes-
sen GIFA, METEC, THERMPROCESS und NEWCAST. Das Messequar-
tett deckt das gesamte Spektrum von GieBereitechnik, Gussprodukten,
Metallurgie und Thermoprozesstechnik in umfassender Tiefe und Breite
ab. Das Who-is Who der Branche prasentiert sich ebenso in der Rhein-
metropole wie kleinere innovative Unternehmen. Rund 78.000 Fach-
besucher aus der ganzen Welt werden zum Branchen-Highlight 2019
erwartet.

Premiere hat die Sonderschau Additive Manufacturing auf der GIFA in
Halle 13. Ob im Modell- und Formenbau, in der Kernherstellung oder
im direkten Metalldruck — GieBereien und ihren Zulieferern erschlieBen
sich durch die additive Fertigung neue Potenziale. , Mit unserer Sonder-
schau wollen wir die Plattform bieten, diese Potenziale zu erschlieBen”,
erlautert Gerrit Nawracala, Deputy Director Metals and Flow Techno-
logy Messe Diisseldorf GmbH. ,Vor allem fiir die Themen E-Mobilitat
und die Leichtbauweise in der Automobilindustrie werden von der GIFA
starke Impulse ausgehen.”

In Halle 12, unmittelbar am Ubergang zur Halle 13, hat der Bundesver-
band Modell- und Formenbau strategisch giinstig seinen diesjahrigen
knapp 100 Quadratmeter groen Gemeinschaftsstand platziert. Fiinf
Mitgliedsbetriebe bzw. Netzwerkpartner des Bundesverbandes nutzen
wie schon vor vier Jahren die Mdglichkeit eines Messstandes mit Fla-
chen zwischen 12 und 24 Quadratmetern inklusive Standardausstat-
tung und Rundum-Sorglos-Paket. Wieder mit dabei ist das Team Zim-
mermann, das Uber langjahrige GIFA-Erfahrung verfiigt. Geschaftsfiih-
rer Rolf Zimmermann gab 2015 zu Protokoll: , Wir mussten uns nicht
um organisatorische Details kiimmern, konnten uns so bis kurz vor
Messebeginn unserem Alltagsgeschaft widmen.” Fiir Peter Gartner, der
auch in diesem Jahr wieder den Gemeinschaftsstand des Bundesver-
bandes betreuen wird, ist das Anspruch und Ansporn zugleich.

Der Bundesverband Modell- und Formenbau verfiigt als Hauptaussteller eines Gemeinschaftsstandes bei beiden Messen tiber ein gewisses Kontin-
gent an kostenlosen Eintrittskarten. Interessenten melden sich bitte bei Peter Gartner unter gaertner@modell-formenbau.eu. |

2-2019 modell + form
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Marktspiegel Werkzeugbau gegrundet

Bundesverband Modell- und Formenbau ist Grundungsmltglled der neuen

genossenschaftlichen Initiative

Der Marktspiegel Werkzeugbau ist eine genossenschaftliche Initiati-
ve zur Schaffung eines praxisorientierten Unternehmensvergleichs im
Werkzeug-, Modell- und Formenbau. Ziel der Initiative ist es, eine neue
Markttransparenz zu schaffen und fiir teilnehmende Unternehmen um-
setzbare Handlungsempfehlungen zu geben.

Werner Hauk, BYMF-Vorstandsmitglied, wurde auf der
MW-Griindungsversammlung in den Aufsichtsrat gewahlt

Nach eineinhalb Jahren Vorarbeit inklu-
sive Pilotprojekt mit 20 Teilnehmern war es
Anfang Februar 2019 so weit: Mehr als 30
Entscheider aus dem Werkzeug-, Modell-
und Formenbau trafen sich in den Raum-
lichkeiten der Landesmesse Stuttgart zur
Griindungsversammlung der Genossenschaft
Marktspiegel Werkzeugbau. Unter ihnen
auch Werner Hauk, Vorstandsmitglied des
Bundesverbandes Modell- und Formenbau,
der im Verlauf der Versammlung in den Auf-
sichtsrat der Genossenschaft gewahlt wurde.

Werner Hauk: ,Ziel der Initiative
ist es, einen Unternehmensver-
gleich fir die Branche zu schaf-
fen und somit Markttransparenz
zu ermdglichen. Verbunden mit
konkreten Handlungsempfehlun-
gen fiir die teilnehmenden Unter-
nehmen sichert das Projekt deren
Zukunftsfahigkeit.”

Die Initiatoren des Markspiegels,
JensLiidtke(TEBISAG Consulting),
Benedikt Ruf (GINDUMAC GmbH)
und Dr. Claus Honig (CLAHO GmbH) stell-
ten zu Beginn der Versammlung noch ein-
mal kurz die Initiative vor. Jens Liidtke:
JEinzigartig ist, dass neben den konkreten
Handlungsempfehlungen fiir jeden einzelnen
Teilnehmer auch die gesamte Branche des
Werkzeug-, Formen- und Modellbaus einen
Nutzen davon hat. Dies ist eine Win-win-
Situation fir alle Involvierten, die ihres
Gleichen sucht.” AllergroBten Wert haben
die Entwickler auf die Datensicherheit gelegt:
So werden alle Daten unter dem Aspekt der
hdchstmaoglichen Sicherheit verwaltet, unter-
stlitztdurchmodernste Technologienwie SaaS
und die Zwei-Faktor-Authentifizierung.
Interessierte Unternehmen haben zwei Mdg-
lichkeiten, um an der jahrlichen Erhebung
teilzunehmen: Als Genossenschaftsmitglied
kostet der Individualreport 1.190,- Euro
zzgl. MwsSt. bei einer einmaligen Genos-
senschaftseinlage von 1.000,- Euro, Nicht-

Die Teilnehmer der Griindungsversammlung Marktspiegel Werkzeugbau

Boris Gnaier — wortundform/vdwf

mitglieder zahlen 2.500,- Euro zzgl. MwSt.
pro Individualreport. Abgefragt, analysiert
und miteinander verglichen werden Daten
aus den Bereichen Unternehmenskenn-
zahlen, Produktion, Organisation, Prozess,
Marketing, Kommunikation, Vertrieb, Digi-
talisierung und Automatisierung. Der Indi-
vidualbericht schafft Einblicke in den Ent-
wicklungsstand des Unternehmens und gibt
umsetzbare Handlungsempfehlungen, um
konkrete MaBnahmen fiir die Zukunftsaus-
richtung ableiten und umsetzen zu kdnnen.
Auf der Moulding Expo 2019 wird die erste
Ausgabe des Marktspiegels Werkzeugbau
als Branchenreport prasentiert.

Weitere Informationen zum Marktspiegel
Werkzeugbau unter www.marktspiegelwerk-
zeugbau.com und in einem Webinar unter
www.modell-formenbau.eu/webinar. |

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.nhafab-foams.de | info@nafab-foams.de
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Modellbau Kurz: Die Dritte Generation riickt nach

Das Gerlinger
Unternehmen bleibt
auch zukiinftig

in Familienhand

Rund zwei Drittel der deutschen mit-
telstandischen Unternehmen sind in
Familienbesitz. Nur 12 Prozent davon
schaffen _laut Family Business Insti-
tut den Ubergang in die dritte Gene-
ration. Modellbau KURZ in Gerlingen
gehort zu diesen 12 Prozent. Die Un-
ternehmensnachfolge ist geregelt. Ei-
ne Herzensangelegenheit fiir alle drei
Generationen.

Schon als Kind war die Modellbauwerkstatt
in Hofingen fiir Niko Kurz ein spannender
Ort. Er und seine Schwester Nina wachsen in
einer Modellbauer-Familie auf. Beide GroB-
vater griindeten in den 70er-Jahren ihre eige-
nen Betriebe: Werner Kurz in Baden-Wiirtt-
emberg Hans-Dieter Heun in Nordrhein-
Westfalen. Die Eltern Ralph Kurz und Bettina
Heun lernen sich auf einer Veranstaltung
des Bundesverbands der Modell- und For-
menbauer kennen. Das Handwerk scheint
Programm zu sein. Doch nach dem Abitur
gehen die Geschwister erst einmal ihre eige-
nen Wege. Niko absolviert sein Grundstu-
dium in BWL, geht fiir einige Zeit auf Reisen
und graduiert als Master of Arts mit Schwer-
punkt Marketing. Die Schwester fasst nach
ihrer Ausbildung zur Hotelfachfrau beruflich
FuB in London.

»Die Unternehmensnachfolge ist
Ehrensache, Herzensangelegenheit
und Herausforderung zugleich.”

Seit der Griindung des Betriebs 1972 wéchst
das Unternehmen stetig. Nicht nur der
Umzug in ein nagelneues, hochmodernes Fir-
mengebaude mit 5.500 Quadratmetern Pro-
duktionsflache war 2015 ein groBer Meilen-
stein. Im gleichen Jahr steht fiir Niko Kurz
fest: Er steigt in das Unternehmen seines
Vaters ein und wird den Betrieb in Zukunft
als Nachfolger Gbernehmen. Die Entschei-
dung hat er sich nicht leichtgemacht. Wie
in vielen anderen Familienunternehmen vor
dem Generationenwechsel, stehen auch bei
Modellbau Kurz grundsétzliche Fragen im
Raum: Fiihrungsfragen, strategische Uberle-
gungen und neue Verantwortungsbereiche
miissen geklart werden.

Der 28-jahrige Unternehmensnachfolger geht
hochmotiviert, mit viel Respekt und gesun-
dem Ehrgeiz an seine Aufgaben heran. Erbaut
auf den Mitarbeiterbestand aus langjahrigen
und , mitgewachsenen Kollegen” und neuen
Fachkraften, die frischen Wind ins Unterneh-
men bringen. ,Gleichzeitig profitieren wir
von unserer fest etablierten Rolle als breit

2-2019 modell + form

. Wir setzen weiterhin auf Verfahrensvielfalt im eigenen Haus

aufgestellter Early Adopter hinsichtlich der
Technologien im eigenen Haus," erklart er.

Seit Jahrzehnten investiert das Unternehmen
regelmaBig in seinen Maschinenpark und in
Verfahrenstechnologien. Der Mittelstand-
ler vereint eine einzigartige Vielfalt an Fer-
tigungsverfahren unter einem Dach. Von der
Frastechnik, lber den Vakuumguss bis hin
zu den aktuellsten 3D-Druckverfahren und
der Oberflachentechnik — Kunden profitieren
vom Zeit- und Kostenvorteil durch die clevere
Kombination der Verfahren aus einer Hand.

Modellbau Kurz entwickelt, konstruiert und
produziert Urmodelle, Funktionsprototypen,
Designmodelle und Musterbauteile. Gleich-
zeitig ist das Unternehmen auf Kleinserien
und Serien ausgerichtet. ,Diesen enormen
Vorteil der Verfahrens- und Leistungsvielfalt
werden wir in Zukunft noch mehr herausstel-
len und unsere Stellung als zuverlassiger und
innovativer Fertigungspartner mit viel Nahe
zum Kunden festigen.” Fiir Ralph Kurz und

“, betonen Niko und Ralph Kurz unisono.

auch den Griinder Werner Kurz geht durch
die gesicherte Unternehmensnachfolge ein
groBer Wunsch in Erfiillung. ,Niko bringt die
richtigen Visionen und Fahigkeiten als Nach-
folger des Unternehmens mit,” erklart Ralph
Kurz. “Er wird die Firma mit seiner eigenen
Personlichkeit pragen.”

~Wertvoller Vertrauensvorschuss

der Belegschaft”

Niko Kurz bereitet sich in seiner Funktion
als Leiter des Modellbaus sukzessive auf
die kiinftige Rolle vor. Gemeinsam mit Uwe
Hudec, angestellter Geschéftsfiihrer des
Unternehmens und einer starken Truppe
aus Fachkraften wachst er mit seinen Auf-
gaben. Von der Belegschaft erhélt er einen
wertvollen Vertrauensvorschuss. Die Zeit bis
zum geplanten Ubergang in die Dritte Gene-
ration dient zum Austausch auf Augenhéhe
zwischen Vater und Sohn, zur Findung einer
gesunden Mischung aus Idealismus und



Kennzahlen und einem guten MaB zwischen
Bewahrtem und Neuem. ,Niko kann auf
Vieles zuriickgreifen, was Bestand hat. Vieles
wird unter seiner Federfithrung auch ganz
anders laufen,” so Ralph Kurz. Die Sicherheit
der Arbeitsplatze und das Einhalten von Ver-
sprechen gegeniiber Kunden sei aber auch
in Zukunft nicht verhandelbar. Da sind sich
Vater und Sohn absolut einig. |

Eine der Kern-

kompetenzen des

Unternehmens:
- Fertigung von

' ¥ 1 Designmodellen

I\

Firmenportfolio

Prototyping: Modelle, Musterbauteile, Funktionsprototypen

Design-/Studiomodelle

Konstruktion/Entwicklung

Verfahren: 3D-Druck, Vakuumguss, Frasen, Spritzguss, etc.

Kleinserien- und Serienteile

Sonderdienstleistungen: 3D-Scan, Reverse Engineering, Montage, Lagerlogistik
Modellbau Kurz GmbH & Co. KG, Ringstr. 139, 70839 Gerlingen, Tel. 07152 / 92 880-0
vertrieb@kurz-gmbh.com, www.kurzmodellbau.de

Fur jede Anwendung
die optimale Losung

Epoxidharze Polyurethane

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

info@altropol.de
Tel. +49 451 499 60-0 www.altropol.de
Fax +49 451 499 60-20
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Bundesverbandstag 2019
In Dresden

Blick vom Hotel auf die Frauenkirche  Bild Peter Gértner

PERSONIL

Wenn es um die
ganz groBen Gie-
Bereimodelle geht,
dann ist Herbert
Schild in seinem
Metier.

0Ob aus Holz, Kunst-
stoff-Blockmaterial
oder Schaumstoff
— mit der Duisbur-
ger Modellfabrik
denkt und arbeitet
der Modellbauer-
meister in beson-
deren Dimensionen. Einen neuen Meilenstein
erreichte er am 10. Februar 2019 - dieses Mal
allerdings privat. Denn an diesem Tag feierte
er seinen 60. Geburtstag. Dazu gratulierten
Herbert Schild (unser Bild) nicht nur Familie
und Bekannte, sondern auch viele Wegge-
fahrten aus dem Bundesverband Modell- und
Formenbau (BVMF). Dort engagiert er sich seit
2012 als Vorstandsmitglied fiir eine moderne
Berufsstandsarbeit. Von 2005 an war er zudem
zehn Jahre lang Obermeister der ehemaligen
Modellbauer-Innung Diisseldorf. Fiir dieses Eh-
renamt pradestiniert ihn unternehmerischer
Mut und Weitsicht. Dies bewies er insbeson-

2-2019 modell + form

Vom 30. Mai bis 2.Juni
treffen sich Mitgliedsbe-
triebe, Netzwerkpartner
und Jungnetzwerker im
Florenz des Nordens

Barocke Altstadt, malerische Elbhange,
Gartenstadt und Kulturmetropole — das
alles ist Dresden. Vom 30. Mai bis zum
1. Juni 2019 ist die Stadt an der Elbe
dariiber hinaus auch Treffpunkt fiir Mit-
gliedsbetriebe, Netzwerkpartner und
Jungnetzwerker des Bundesverbandes
Modell- und Formenbau.

Der Bundesverbandstag beginnt traditionell an
Christi Himmelfahrt, diesmal am 30. Mai. Vor-
stand, Obermeister, Delegierte und die Mitgli-
eder der Fachausschiisse behandeln im Rah-
men ihrer Sitzungen die aktuellen Sachthemen.
Die Mitglieder des Jungnetzwerks versammeln
sich am Nachmittag zu ihrem Jahrestreffen. Ab
19 Uhr besteht Gelegenheit zu einem gemein-
samen Abendessen im ,Dresden 1900”. Alle
Teilnehmer sind im 4-Sterne Hilton Dresden un-
tergebracht, in unmittelbarer Nachbarschaft
zurFrauenkirche. Dortfinden sowohl die Sitzun-
gen am Donnerstag als auch die Mitgliederver-
sammlung am Freitag statt.

Auf der Mitgliederversammlung stehen die
Berichte von Vorstand, Geschéaftsfiihrung und

I cH &

dere 1996, als er mit weiteren Partnern die
traditionsreiche Firma seines Chefs ibernahm.
Die damals zehnkdpfige Firma zog schon bald
von der Duisburger Stadtmitte in eigene Pro-
duktions- und Sozialgebaude im Industriege-
biet. Heute beschaftigen die beiden Geschafts-
fiihrer Herbert Schild und Martin Jager in ihrer
Duisburger Modellfabrik 30 Mitarbeiter. Das
Unternehmen bedient in erster Linie Giele-
reien mit GroBmodellen fir Stahl-, Grau- oder
Sphéroguss. Die Endprodukte sind beispiels-
weise Maschinenbetten oder Pressen, Kompo-
nenten fiir Windkraftanlagen, Gas- und
Dampfturbinen sowie Dieselmotoren und Ma-
schinenbauteile aller Art und GroBe. |

Ebenfalls 60 Jahre wurde am 20. April 2019
Ralph Kurz (unser Bild) aus Leonberg bei
Stuttgart. Der Modellbauermeister zéhlt seit
Jahrzehnten zu den besonders innovations-
freudigen Unternehmern in der Branche.
Sehr friih und mit auBerordentlich viel Weit-
sicht setzte er beim Aufbau der Modellbau
Kurz GmbH & Co.KG auf neue Techniken. Das
Unternehmen ist 1989 hervorgegangen aus
der Firma Hafinger Modellbau, die vom Vater
gegriindet wurde und vorwiegend im Gie-
Bereimodellbau tatig war. Mit der Herstellung

Fachausschiissen ebenso auf der Tagesord-
nung wie die Wahlen zu den Fachausschiis-
sen. Nach der Mittagspause prasentieren
Hauke Helmer und Gunnar Bloss, Geschéfts-
fihrer des Berliner Mitgliedsbetriebes werk5
GmbH, ihre auf der Internationalen Hand-
werksmesse 2019 (IHM) mit dem Bayerischen
Staatspreis ausgezeichnete ,Robotik Tool-
box”. Abgerundet wird die Mitgliederver-
sammlung durch die parallel stattfindende
Hausmesse der Netzwerkpartner des Bundes-
verbandes. Das Begleitprogramm fiihrt die
Teilnehmer/innen per Schiff entlang der Elb-
schlosser, ,Blaues Wunder” und dem Stadt-
teil Laubegast zum Schloss Pillnitz. Der Tag
klingt mit einem italienischen Abend im Ver-
kehrsmuseum mit Dinner und Tanz zur Live-
Musik vom Trio , Cataldo Scandale” aus.

Der Samstag steht zur freien Verfiigung und
bietet u. a. Gelegenheit zur Besichtigung von
Frauenkirche, Semperoper und Dresdner Zwin-
ger. Optional werden am Nachmittag eine
Fiihrung durch die Altstadt Dresdens und ein
Besuch im Museum , Historisches Griines Ge-
wolbe” angeboten. Der Tag endet in gemein-
samer Runde bei rustikalem Abendessen und
kiihlen Getrénken im , Pulverturm”. [ |

ZIMMERMANN

milling solutions
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Herzlichen Dank
den Sponsoren

fiir ihre
DIE CAD/CAM EXPERTEN Unterstiitzung!
4 HEXAGON
MAAMUFACTIURING INTELLGE RCE

F O RMLICH

von Prototypen fir
die Automobilin-
dustrie begann die
gradlinige Erweite-
rung der Geschafts-
felder. Dank des
konsequenten Ein-
stiegs in innova-
tive Verfahren (Va-
kuumgieBen, Ste-
reolithografie) so-
wie in die Bereiche
Entwicklung und
Konstruktion bie-
tet das Unternehmen heute sehr vielfaltige
Dienstleistungen an. Als Entwicklungspart-
ner und Serienlieferant werden nicht nur nam-
hafte Automobilherstellern, sondern unter-
schiedlichste Branchen bedient. Dabei teilt
sich Ralph Kurz die Unternehmensleitung seit
2012 mit Uwe Hudec.

Im Modell- und Formenbau kennt man Kurz
zudem als ehrenamtlich engagierten Vertre-
ter von Brancheninteressen. So war er inshe-
sondere bei der Vereinigung der Modellbau-
betriebe in Wiirttemberg von 1994 bis 2002
als Vorsitzender und danach viele Jahre als 2.
Vorsitzender tatig. |
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Seit Jahrzehnten fiihrend durch ein breites und tiefes Produktsortiment der Bereiche

o GielRereibedarf
e Modellbaubedarf
e Werkzeugharze einschl. Zubehor

Wir sind Vertriebspartner von
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...odler wir finden es fiir Stel

Wir bauen auf ein zentrales Wertesystem:

e Kundenorientierung & Kundenzufriedenheit
® Innovation

e Teamfahigkeit

e Tradition (Familienunternehmen)

Hohnen & Co. KG Telefon: 0521/922 12-0 www.hohnen.de
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33604 Bielefeld info@hohnen.de
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Werkzeug-, Modell- und Formenbauer, sowie deren Kunden und Zulieferer aus
Deutschland, Europa und der ganzen Welt haben im Friihjahr 2019 einen Pflicht-
termin in Stuttgart: Die Branche trifft sich vom 21. bis zum 24. Mai auf der MOUL-
DING EXPO. Mitten in der stirksten Industrieregion Europas werden in diesem
Jahr rund 700 Aussteller erwartet. Schon jetzt ist der Anteil der internationalen
Aussteller im Vergleich zur Vorveranstaltung um fiinf Prozentpunkte auf einen
neuen Hochstwert von 36 Prozent gestiegen. Die meisten internationalen Aus-
steller kommen aus Portugal, Italien und der Tiirkei.

Die Internationalen Fachmesse Werk-
zeug-, Modell- und Formenbau — entstan-
den in einer Kooperation mit den vier deut-
schen Partnerverbanden BVMF, VDMA, VDW
und VDWF — wurde von der Branche fiir die
Branche gestaltet. , Mittlerweile hat sich die
MOULDING EXPO zu einer der wichtigsten
Wirtschaftsplattformen  des  Werkzeug-,
Modell- und Formenbaus und seiner Zuliefe-
rer entwickelt”, sagt Ulrich Kromer von Bae-
rle, Sprecher der Geschaftsfiihrung der Lan-
desmesse Stuttgart GmbH. ,Die MOULDING
EXPO ist der Marktplatz fiir den gegensei-
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tigen Austausch der Akteure innerhalb der
Branche.” Insbesondere die Bandbreite und
die Qualitat der MOULDING EXPO Ausstel-
ler seien fiir den internationalen Erfolg der
Fachmesse verantwortlich. Kaum eine Messe
biete einen vergleichbar hohen Anteil an
Werkzeug-, Modell- und Formenbauern.

Fiinf hochwertige
Parallelveranstaltungen

«Eine erfolgreiche Fachmesse wie die MOUL-
DING EXPO bringt die richtigen Menschen
zusammen, damit sie gemeinsam reden,

Du.
MOULDING EXPO

versammelt 2019 rund

700 Aussteller in Stuttgart

W WOULDING
B4l XPO

Internationale Fachmesse
Werkzeug-, Modell- und Formenbau

gemeinsam nachdenken und schlieBlich
gemeinsam neue Produkte, Ideen oder Pro-
jekte entwickeln.” Der Mehrwert des Bran-
chen-Events ist durch das umfangreiche Rah-
menprogramm mit Vortragen, Podiumsdis-
kussionen, Sonderschauen und renommierte
Parallelveranstaltungen, wie beispielsweise
die Automotive Shows des britischen Veran-
stalters UKi Media & Events sehr hoch. In den
vier Hallen der Automotive Shows auf der
Siidseite des Messegelandes stehen die Pro-
dukte und Dienstleistungen der Automobil-
zulieferbranche im Fokus. Prasentiert werden
Fahrzeugkomponenten und Hightech-Pro-
duktionslosungen — von Kunststofferzeugnis-
sen (ber Stanz- und Umformteile bis hin zu
Metallguss—Anwendungen.

Mit dem neuen ,Forum der Kunststoffpro-
dukte” vom 21. bis zum 23. Mai im Foyer des
L-Bank Forums (Halle 1) der Messe Stuttgart
bietet der Verband GKV/TecPart einen Uber-
blick der Trends in der Kunststoffproduktion.
Gezeigt wird, wie technische Bauteile mate-
rial- und formgerecht entwickelt werden.
Den additiven Produktionstechnologien wid-
met sich das Fraunhofer-Institut fiir Produkti-
onstechnik und Automatisierung IPA bei sei-
nem Anwenderforum im Kongress West am
22. Mai. Produkt- und Verfahrensneuheiten
werden vorgestellt, die Besucher erhalten
praxisorientierte Informationen und die Gele-
genheit zum Erfahrungsaustausch. Themen
wie Automatisierung, Qualitatssicherung
oder die neuesten Materialentwicklungen fiir
die Additive Fertigung werden im industriel-
len Kontext diskutiert.

Wer den Blick des Einkaufers auf die Werk-
zeug-, Modell- und Formenbaubranche ken-
nenlernen mochte, hat dazu beim Forum des
Bundesverbands Materialwirtschaft, Einkauf
und Logistik (BME) im Seminarraum des Pres-
sezentrums die Moglichkeit. Hier erortern die
Mitglieder des BME die aktuellen Herausfor-
derungen in der Beschaffung von Werkzeu-



gen fiir Stanz-, Biege- und Umformteile sowie
fur Kunststoff- oder Kunststoffspritzgussteile.
Ganz im Zeichen der Digitalisierung steht der
6. Technologietag Hybrider Leichtbau. Die
von der Leichtbau BW getragene Konferenz
am 20. und 21. Mai erdffnet die Messewo-
che. Veranstaltungsort ist die nur vier Kilome-
ter von der Messe Stuttgart entfernte Filder-
halle in Leinfelden-Echterdingen. 22 Ausstel-
ler der Leichtbaubranche und 50 Referenten
erwarten den Besucher.

Ohne valide Werkzeuge, keine
erfolgreiche Volkswirtschaft

Bob Williamson, Prasident des Werkzeugma-
cher-Weltverbands ISTMA, unterstreicht die
Relevanz der MOULDING EXPO als internati-
onalem Treffpunkt: , Nicht nur die deutschen
Werkzeug-, Modell- und Formenbauer treffen
sich hier in Stuttgart, sondern Unternehmer
aus der ganzen Welt. Wenn man in der Bran-
che erfolgreich sein mochte, muss man kom-
munizieren — auch mit méglichen Mitbewer-
bern im Markt.”

Messen wie die MOULDING EXPO verdeut-
lichen der Industrie den Stellenwert des
Werkzeug-, Modell- und Formenbaus. ,Es
gibt keine Produktion ohne unsere Branche!
Zero! Weit Uber 60 Prozent der méglichen
Kosteneffizienz, von egal welchem Produkt,
ist direkt abhangig von der Wahl der rich-
tigen Werkzeuge und Formen fiir den Her-
stellungsprozess”, sagt der siidafrikanische
Maschinenbau-Ingenieur und Unternehmer.
Valide Produktionsmittel seien die lebens-
wichtige Grundlage fiir die effektive industri-
elle Produktion in jeder Volkswirtschaft. ,Als
ein internationaler Marktplatz ist die MOUL-
DING EXPO genau die richtige Plattform, um
sich als Einkaufer oder als Werkzeugmacher
bzw. als Modellbauer zu informieren.”

Bilder: Messe Stuttgart

Die MOULDING EXPO findet alle zwei Jahre in Stuttgart statt und gliedert sich in mehrere
Ausstellungsbereiche. Der klassische Werkzeug-, Modell- und Formenbau, der mit seinen
Um- und Urformwerkzeugen sowie dem Lehren- und Vorrichtungsbau sehr anwenderori-
entiert ist, steht im Fokus. Weiter sind auf der Messe Systeme und Dienstleister rund um
die Kunststofftechnik und Metallbearbeitung zu finden: vom Werkzeugmaschinenhersteller
iber den HeiBkanallieferanten bis zum Softwarehaus. Fachliche und ideelle Trager sind die

Branchenverbande

BVMF — Bundesverband Modell- und Formenbau,

VDMA—VerbandDeutscherMaschinen-undAnlagenbau/FachverbandPrazisionswerkzeuge,
VDW - Verein Deutscher Werkzeugmaschinenfabriken,
VDWF — Verband Deutscher Werkzeug- und Formenbauer.

MOULDING EXPO engagiert sich fiir den Nachwuchs / ,,MEX BOX" wird von
Studierenden live spritzgegossen

Der hoch spezialisierte Beruf des Werkzeug-, Modell- und Formenbauers hat mit der MOULDING EXPO der Messe Stuttgart
vom 21. bis zum 24. Mai 2019 die perfekte Bithne gefunden. Die Messe bietet einen umfassenden Uberblick der Lehr- und
Studienangebote der Branche und sie engagiert sich direkt in der Weiterbildung und in der Ausbildung des Nachwuchses.

Wie bereits zur zweiten Auflage der MOUL-
DING EXPO vergibt die Messe Stuttgart
auch dieses Jahr wieder ein Stipendium
fir den berufsbegleitenden VDWF-Weiter-
bildungsstudiengang zum Projektmana-
ger (FH) fiir Werkzeug- und Formenbau.
Ab dem Wintersemester 2019/20 kann sich
so ein Student ein Jahr lang fortbilden, die
Kosten in Hohe von rund 5.000 Euro tber-
nimmt die Messe Stuttgart. , Wirklich alle
denkbaren Bereiche des Berufszweigs sind
in dieser Weiterbildung betrachtet wor-
den”, sagt Thomas Brandt, Stipendiat von
2017, ,vom Einkauf und Vertrieb tiber Mar-
keting und Arbeitsrecht bis hin zur tech-

nischen Komponente und zur Montage oder
der Kunststoffchemie.” Fiir den 34-jahrigen
Mechatronik- und Automatisierungstech-
nik-Ingenieur sei das genau der richtige
Weg, um den Herausforderungen des glo-
balen Strukturwandels zu begegnen, der
sich insbesondere in der Hightech-Branche
des Werkzeug-, Modell- und Formenbaus
auswirke. ,Die kontinuierliche Weiterbil-
dung fiir Techniker und Ingenieure ist heute
einfach Pflicht”, sagt Brandt.

Wer sich um das Stipendium an der Hoch-
schule Schmalkalden bewerben mdchte,
muss folgende Studienvoraussetzungen
erfiillen:

Hochschul- oder BA-Studium sowie mind.
ein Jahr Berufserfahrung im Werkzeug-
und Formenbau oder in einem verwand-
ten Bereich, oder

(Fach-)Abitur sowie eine abgeschlossene
Berufsausbildung in einem anerkannten
Beruf und mind. zwei Jahre Berufspra-
xis im Werkzeug- und Formenbau oder in
einem verwandten Bereich, oder
Realschulabschluss und eine abgeschlos-
sene Berufsaushildung in einem aner-
kannten, technischen Beruf und mind.
vier Jahre Berufspraxis im Werk zeug-
und Formenbau oder in einem verwand-
ten Bereich, oder
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Interessenten winkt ein Stipendium fiir das Weiterbildungsstudium zum Projektmanager (FH) fiir Werkzeug- und Formenbau

an der Hochschule Schmalkalden.  Bild: VDWF

erfolgreich abgelegte Meisterpriifung in

einem einschlagigen Bereich.
Wissensbegeisterte Kandidaten konnen sich
bei der Hochschule Schmalkalden (www.
moulding-expo.de/stipendium) bewerben,
der Gewinner wird am Ausstellerabend der
MOULDING EXPO am 23. Mai per Losver-
fahren ermittelt.

Erlebendes Lernen - von der Idee
zum greifbaren Produkt

Wie spannend und einmalig die Erfahrung
ist, ein Produkt zu erschaffen, wird auf der
MOULDING EXPO erlebbar. Dazu tritt die
Messe Stuttgart als , Auftraggeber” auf. Eine
Gruppe von Maschinenbau-Studenten unter
der Leitung von Steffen Ritter, Professor an
der Fakultat Technik der Hochschule Reut-
lingen, konzipierten, entwickelten und bau-
ten mit Unterstlitzung von Projektpartnern
innerhalb eines Semesters das Werkzeug fiir
das Give-away der MOULDING EXPO 2019:
die MEX BOX, eine zweiteilige Brotzeitdose
mit Filmscharnieren. ,Wir vom Messeteam
sind dabei als konkreter Auftraggeber auf-
getreten und haben die Anforderungen an
das Produkt in das Studienprojekt einge-
bracht”, sagt Messe-Projektleiter Florian
Niethammer. Wichtig sei dabei auch gewe-
sen, dass der zu entwickelnde Artikel im All-
tag einen echten Nutzen bringt. Dass das
MEX BOX-Werkzeug in einer SpritzgieBma-
schine live auf der Messe im Einsatz zu sehen
sein und produziert wird, freut Niethammer
besonders: , Eine Idee mit einem halben Jahr
Entwicklungszeit verwandelt sich dann in
jeweils 20 Sekunden Produktionszeit in das
Give-away fiir die Fachbesucher.”

Bereits 2017 hatten Ritter und seine Stu-
dierenden das Give-away der Fachmesse
verantwortet, damals war es das Esswerk-
zeug ,3-2-eat”. ,Dieses Mal wurde aber
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alles etwas groBer”, erklart der Professor.
Fir die MEX BOX musste eine 1,45 Ton-
nen schwere Form gefertigt werden. Mdg-
lich war das nur durch die Unterstiitzung der
Profis der Firma Deckerform. ,Wir haben
an der Hochschule bislang kein Werkzeug
gestemmt, das komplexer als dieses war”,
sagt Professor Ritter. Die spezielle Konstruk-
tion war fiir das 21-kopfige Studententeam
eine willkommene Herausforderung — vor
allem die noch nie dagewesene GroBe des

L
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Werkzeugs, die Auslegung der Temperie-
rung und der filigranen Filmscharniere. Der
Auftrag der Messe Stuttgart wurde von den
Studierenden idealtypisch ausgefiihrt. Ent-
standen ist ein Familienwerkzeug mit zahl-
reichen technischen Features wie HeiBkanal-
verteiler mit Nadelverschlussdiisen. , Mit all
den ,Spezialitaten’, die rund um das Bauteil
noch dazukommen, ist das schon eine Kate-
gorie der Produktion, in der wir uns bis jetzt
noch nicht befunden hatten”, erklart Profes-
sor Ritter.

»Bring deine Zukunft in Form!”

Durch die rasante Entwicklung techno-
logischer Innovationen ist nicht nur die
Wissensvermittlung innerhalb der Bran-
che gefragter denn je — gerade auch fiir
die Gewinnung geeigneten Nachwuchses
ist die Darstellung der Leistungsfahigkeit
des Werkzeug-, Modell- und Formenbau-
Metiers essenziell. Um junge Menschen fiir
das Berufsfeld zu begeistern, haben Schul-
klassen auf dem Messegeldnde in Stutt-
gart daher die Mdglichkeit, sich wahrend
der MOULDING EXPO mit Ausbildern und
Auszubildenden auszutauschen. Unter dem
Motto ,Bring Deine Zukunft in Form!” wer-
den auBerdem von Geschaftsfiihrern oder
Verbandsfunktionaren aus der Branche Tou-
ren {iber die Fachmesse angeboten, um zu
zeigen, was der Werkzeug-, Modell- und
Formenbau an technologischen und beruf-
lichen Maglichkeiten zu bieten hat — und
das ist einiges! Interessenten konnen bei
der Messe Stuttgart einen Termin vereinba-
ren (angela.stoll@messe-stuttgart.de, +49
711 1 85 60 2639). Die Initiative wird von
den vier Branchenverbanden BVMF, VDMA,
VDW und VDWF gemeinsam unterstlitzt.

Professor Steffen
Ritter (r) bespricht
mit MOULDING EXPO-
Projektleiter Florian
Schmitz die ersten An-
schauungsmodelle aus
dem 3D-Drucker.

Bild: Messe Stuttgart
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Control 2019 vernetzt Wissenschaft und Praxis

Die Internationale Fachmesse fiir Qualitatssicherung Control vom bis 7. bis 10.
Mai 2019 in Stuttgart zeigt digitalisierte Systeme unter anderem zur Echtzeit-
Visualisierung von Messdaten. Dadurch lasst sich die Produktion noch effizi-

enter gestalten.

Gute Zeiten fiir die Qualitatsproduktion:
Moderne Messtechnik liefert heute immer
prazisere Messdaten, die mehr denn je
maschinell ausgelesen und interpretiert
werden. Das passende Equipment, die ent-
sprechende Beratung und die intelligente
Software zu diesen und allen anderen QS-
Anforderungen zeigt die Welt-Leitmesse fiir
Qualitatssicherung. ,Die Kunden aus der
produzierenden Industrie erwarten nicht
nur prézise und verlassliche Messdaten,
sondern zunehmend auch eine Visualisie-
rung dieser Daten in Echtzeit”, erldutert
Professor Alexander Reiterer, Abteilungslei-
ter am Fraunhofer Institut fiir Physikalische
Messtechnik, IPM, und erganzt: ,Anwen-
dungsspezifisch visualisierte Daten sind wie
ein Werkzeug, mit dem sich alle Zustande
zuverldssig bewerten und Prozesse intuitiv
steuern lassen.”

Denn ohne diese Messdaten, von moderner
Sensorik und Messtechnik ermittelt und von
intelligenter Software in Sekundenbruch-
teilen ausgewertet, ist Qualitatssicherung
in Echtzeit nicht mdglich. ,Wir beobach-
ten, dass Toleranzen und Strukturen immer
haufiger innerhalb des Fertigungsprozesses
tiberpriift werden. Selbst bei 100-Prozent-
Prifungen ist das ein Trend”, berichtet
Fabian Kriiger, Projektleiter der Control.
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Professionelle QS, ohne den
Fertigungsprozess zu verlangsamen
Um Messdaten auch auf mobilen Geraten
wie Tablets oder VR-Brillen darzustellen,
werden geeignete Schnittstellen, Techniken
und Methoden bendtigt. Eine Software-
Plattform mit Komponenten zur interak-
tiven Interpretation und Visualisierung von
Messdaten sollte ebenfalls vorhanden sein.
Die industrielle Bildverarbeitung (IBV), einer
der Schwerpunkte der Messe, nimmt in die-
sem Zusammenhang eine wichtige Funktion
ein. Ein weiterer Fokus der aktuellen For-
schung liegt auf der Datenreduktion, insbe-
sondere im Hinblick auf die Visualisierung
sogenannter Punktewolken, die bei der
Messung und Datenaufnahme mit Laser-
scannern entstehen. Enorme Datenmengen
gilt es dann auf ein schnell zu verarbeiten-
des MaB zu reduzieren.

Aussteller, die sich speziell fiir bildgebende
QS-Verfahren interessieren, finden auf der
Control zahlreiche Innovationsprojekte, die
erstmals einem breiten Fachpublikum vor-
gestellt werden. Zu den Neuentwicklungen
gesellen sich etablierte und optimierte Sys-
teme. Praktisch an die Hand genommen
werden speziell interessierte Aussteller
auch durch den Spezialmessefiihrer Indus-
trielle Bildverarbeitung (IBV) und Visionssy-

steme, der online abgerufen werden kann.
Hier sind mehr als 250 an der Control teil-
nehmende Hersteller und Anbieter von
Komponenten, Baugruppen, Teilsystemen
und Komplettanlagen des jeweiligen Seg-
ments aufgefiihrt.

Sonderschau ,Beriihrungslose
Messtechnik” in Halle 6

Die langjahrige Partnerschaft mit renom-
mierten  Forschungseinrichtungen  und
Branchen-Institutionen findet auch 2019
im Rahmen der Control ihre Fortsetzung.
Eine Sonderschau (Halle 6, Stand 6401)
wird unterschiedlichste Technologien und
Losungen zur beriihrungslosen und zersto-
rungsfreien Mess- und Priiftechnik prasen-
tieren. Mit zahlreichen Exponaten bietet die
von der Fraunhofer Allianz Vision organi-
sierte Sonderschau mehr als nur eine Orien-
tierungshilfe bei der Auswahl einer geeig-
neten Technologie zur Losung verschie-
denster Priifaufgaben in allen erdenklichen
Anwendungsfeldern.

Zusatzlich prasentieren die Aussteller im
Rahmen dieser Sonderschau auch kom-
plette beriihrungslose Mess- und Priifsy-
steme zur Losung konkreter Aufgabenstel-
lungen. Vorgestellt werden zum Beispiel
Lichtschnitt, Streifenprojektion, WeiBlichti-
nterferometrie, Holographie, konfokale
Messverfahren und Time of Flight. AuBer-
dem werden die immer mehr an Bedeutung
gewinnenden Mess- und Priiftechniken fir
Materialstrukturen wie Computer-Thermo-
graphie oder Réntgensysteme gezeigt.

Eventforum: Wissenschaft und

Praxis ideal verzahnt

Die industrielle Fertigung unterliegt stan-
digen Veranderungen. Die Anspriiche an
die zu produzierende Qualitat steigen.
Nicht nur im Sichtbereich, sondern immer
mehr auch auf Mikro- und Nanoebene.
Um den hoheren Anforderungen an Quali-
tat, Individualitat und auch dem steigenden
Preisdruck gerecht zu werden, bedarf es
neuer Technologien und Optimierungen
im Bereich der Messtechnik und Bildverar-
beitung. Folgerichtig prasentiert das (IPA)
Fraunhofer Institut fiir Produktionstechnik
und Automatisierung auf der Control hierzu
neueste Erkenntnisse. Im Mittelpunkt der
Sonderschau mit Live-Demonstrationen
steht 2019 das aktuelle Thema ,Maschi-
nelles Lernen und Sehen — eine technolo-
gische Revolution dank kinstlicher Intelli-
genz und moderner Bildverarbeitung”.



Bilder: Control

Die Messebesucher bekommen einen fun-
dierten Einblick, wie kiinstliche Intelli-
genz und neuartige Bild- und Signalana-

lyse im industriellen Umfeld zur Anwen-
dung kommen. Der Fokus des Eventforums
liegt auf den Fahigkeiten und Einsatzmdg-

lichkeiten von maschinellen Lernverfahren
und kameragestiitzter Bildverarbeitungen
fiir die Qualitatssicherung.

Hierzu zahlen zum Beispiel selbstlernende
Fehlerdetektion nach dem Vorbild des
menschlichen Sehens, Nutzung von Deep
Learning Algorithmen oder Embedded
Vision Systeme.

Zeitlich  flexible Live-Demonstrationen
von praktischen Beispielen und Lésungen
und die digitale Prasentation der Expo-
nate auf einem Online-Portal ermdglichen
es dem Fachpublikum, sich gezielt {iber
die zukunftsweisenden Technologien und
deren Einsatzmdglichkeiten in der moder-
nen Mess- und Priiftechnik zu informieren.
Das Eventforum wird in der neuen Halle 8,
der ,Silicon Hall” der Control stattfinden.

Aussteller-Forum: Transfer der
Theorie in die industrielle QS-Praxis
Ein weiterer Anziehungspunkt fiir Besucher
und Aussteller der Control ist wie in jedem
Jahr das Aussteller-Forum. Auch 2019 bie-
tet es wieder die Mdglichkeit, durch Fach-
vortrage und Best-Practice-Referate einen
optimalen Transfer von der Theorie in die
industrielle QS-Praxis zu schaffen. Besucher
konnen von den hier vorgestellten individu-
ellen Anwendungsfallen Losungen fiir ihre
Aufgaben innerhalb der Qualitatssicherung
ableiten.
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Kompaktfilteranlage

Die fiir die Holzbranche weltweit wich-
tigste Messe findet in diesem Jahr vom
27. bis 31. Mai in Hannover statt. Mehr
als 1.500 Aussteller werden auf LIGNA
Maschinenund Anlagenzeigen, die auch
von kunststoffbe- und -verarbeitenden
Betrieben genutzt werden. Speziell die-
se Messe wird von vielen Herstellern da-
zu genutzt, ihre Innovationen im Live-
betrieb zu prasentieren.

SPANEX, der Spezialist fiir Absaug- und Briket-
tiersysteme, wirdinHalle27 (Stand F46)indirek-
terNachbarschaft zurWeinig-Gruppe seine Neu-
heiten und Produktverbesserungen zu den The-
men Absaugen, Fordern, Filtern, Entstauben,
Brikettieren, SteuernundZerkleinernzeigen.Ein
Highlight sind die Absaug- und Filteranlagen,
an die die von der Weinig-Gruppe ausgestell-
tenundvorgefiihrten Holzbearbeitungsmaschi-
nenangeschlossensind. Den erforderlichen Ab-
saugvolumenstromvon87.000m3/hwerdenzwei
KompaktfilteranlagenundzweiEntstauber rea-
lisieren. In allen Anlagen sind wirkungsgrad-
optimierte und drehzahlgeregelte Radialventi-
latoren eingebaut. Abhangig von der Anzahl
der jeweils vorgefiihrten Maschinen wird {iber
dieDrehzahlregelung nurderVolumenstrom be-
reitgestellt, der bendtigt wird. Die Absaugleis-
tung wird also dem jeweiligen Bedarf automa-
tisch angepasst. Diese stromsparende Betriebs-
weise erleben die Besucher im Livebetrieb.
Sowohl die Entstauberals auchdiebeiden Kom-
paktfilter liberzeugen auch durch einen beson-
ders leisen Betrieb, derim Wesentlichen auf die
effektive Schallddmmung der Ventilatorzellen
zuriickzufiihrenist. UnterKompaktfilterund Ent-
staubern sind leistungsfahige Brikettierpressen
angeordnet, die automatischund abhangigvom
Spaneanfall, in Betrieb genommen werden.
Gezeigt wird zudem eine leistungsstarkere
kompakte Brikettierpresse, die in ihrer Bau-
art platzsparend unterhalb der Behalter ange-
ordnet werden kann. Die Spane gelangen
aus dem Behdlter {iber den Fallschacht in die
Zufiihrschnecke, die das Material dosiert in
die Presskammer fordert. Die Dosierung ist
abhéngig von den Materialeigenschaften.
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Speziell fiir Handarbeitsmaschinen
und Handarbeitsplatze

Als Neuheit wird ein Entstauber speziell zur
Absaugung von Handarbeitsmaschinen und
Handarbeitsplatzen gezeigt, der sich durch
einen besonders hohen Unterdruck von bis zu
10.000 Pa auszeichnet, der fiir die Uberwin-
dung des Druckbedarfes der angeschlossenen
Handarbeitsmaschinen und des Rohrleitungs-
systems zur Verfiigung steht. Der Einsatz von
energiesparenden Motoren der Giiteklasse IE
3 in Verbindung mit einem Frequenzumformer
ist Standard. Die weiteren Pluspunkte dieser
Geratebaureihe sind die Kompaktheit, die
geringe Gerauschabstrahlung, die komplette
Steuerung, die Bedienfreundlichkeit und das
umfangreiche Zubehor.

Ein weiterer Themenkomplex sind Farbnebel-
Absauganlagen, die in den letzten Jahren ver-
starkt nachgefragt wurden. Das umfangreiche
Produktprogramm von SPANEX (Trocken-
spritzwande, Unterflurabsaugungen, Absaug-
tische, Schleifstdnde und Schleifkabinen) er-
maglicht eine ideale Anpassung an die indi-
viduellen kundenseitigen Anforderungen. An-
hand von Praxisbeispielen werden die L6-

sungsmoglichkeiten aufgezeigt, wobei die
Aspekte Energieeffizienz, Warmeriickgewin-
nung und die Steuerungs- und Regelungstech-
nik der Anlagen im Fokus stehen.
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Phanomenologisches Berechnungs-
konzept verkiirzt das Auslegen von
Spritzgussformteilen

Kurzglasfaserverstarkte, thermoplastische Spritzgussformtei-
le ersetzen immer haufiger herkommliche aus Stahl oder Alumi-
nium. Das Fraunhofer-Institut fiir Betriebsfestigkeit und Sys-
temzuverlassigkeit (LBF) hat ein Verfahren entwickelt, um die
Faserorientierung von kurzglasfaserverstarkten Spritzguss-
formteilen schon in einer Phase zu beriicksichtigen, in der noch
keine Bauteile wie etwa Prototypen vorliegen. Das phanome-
nologische Berechnungskonzept schlieBt eine groBe Liicke in
der Auslegungskette solcher Formteile. Mithilfe des Konzeptes
ist es moglich, schon frithzeitig in der Bauteilentwicklung das
richtungsabhéngige Bauteilverhalten auf Formelemente ab-

zuschatzen und das Bauteil belastungsgerecht auszulegen. ? o i

Das reduziert kostspielige Iterationsschleifen
und verkiirzt folglich die komplette Entwick-
lung und Fertigung.Dariiber hinaus kann das
Konzept auch in Bereichen angewendet wer-
den, in denen bislang die Integrative Simula-
tion zu kosten- oder zeitintensiv war. Abhan-
gig vom geforderten Detaillierungsgrad kann
das neue Verfahren als eigenstandige Losung
der Bauteilauslegung oder als vorgelagerte
Erganzung fiir die Integrative Simulation
angesehen werden. Typische Einsatzgebiete
fir kurzglasfaserverstarkte, thermoplastische
Spritzgussformteile sind die Automobilin-
dustrie oder auch die Luft- und Raumfahrt.
Insbesondere im Automobilbau, der groBe
Stlickzahlen in kiirzester Zeit fordert, stellt
der Spritzgussprozess ein effizientes Herstel-
lungsverfahren von Kunststoffen dar, welches
zudem hohe Gestaltungsfreiraume ermdégli-
cht. Jedoch bleibt die Vorhersage der Faser-
orientierung, die sich durch Prozess, Mate-
rial und Geometrie lokal einstellt, eine groBe
Herausforderung. Sie ist noch immer Stand
aktueller Forschungsarbeiten.

Eine Methode, die Faserorientierung in die
Auslegung von entsprechenden Formteilen
einzubinden, ist die Integrative Simulation.
Sie ermoglicht es, relevante Prozessinforma-
tionen mithilfe einer geeigneten Schnittstelle
in eine gekoppelte Struktursimulation zu iiber-
fiihren und so das Bauteilverhalten vorherzu-
sagen. Die einzelnen Schritte der integrativen
Simulation miissen jedoch allesamt stets mit
experimentellen Daten validiert und kalibriert
werden. Dies bedeutet, dass Prozessparame-
ter und Werkzeuggeometrien bekannt sein
und reale Formteile vorliegen miissen. Folg-
lich bietet sich dieses Konzept erst ab einem
Punkt in der Bauteilentwicklung an, ab dem
bereits Prototypen hergestellt werden kdnnen.
Vor diesem Hintergrund beriicksichtigt das
im Fraunhofer LBF entwickelte Verfahren die
Faserorientierung von kurzglasfaserverstark-
ten Spritzgussformteilen schon in einer Phase,
in der noch keine Realbauteile vorliegen.

Neues Spritzgusswerkzeug fiir Fasero-
rientierungsuntersuchungen

Anders als in vollintegrativen Ansatzen erfolgt
die Zuordnung der Faserorientierung bei dem
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vom Fraunhofer LBF ent-

L

s By
» &g

wickelten Verfahrennicht S
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Als Wechseleinsétze fiir

Formelemente  kamen

grosse und kleine Dome beziehungsweise Rip-
pen zum Einsatz. Mit dem neuen Werkzeug ist
es moglich, den Einfluss der Stromungsver-
haltnisse durch Variation des Anstrémwin-
kels zu untersuchen. Weitere Einsdtze kénnen
dank des Konzeptes kostenglinstig erganzt
werden. Das Werkzeug verfigt iber zwei
Kavitdten mit unterschiedlichen Wandstar-
ken, welche unabhangig voneinander betrie-
ben werden konnen. Die Basis der Formteile
ist eine 60 Millimeter x 60 Millimeter groBe
Platte.

GroBes Spektrum der
Faserorientierungen

Bei ihren experimentellen Faserorientierungs-
analysen fanden die Darmstadter Wissen-
schaftler vielfaltig ausgepragte Faserorientie-
rungen. Aus dem Orientierungstensor zweiter
Stufe konnen die notwendigen Informatio-
nen fiir das angestrebte Modellierungsverfah-
ren, namlich Hauptorientierung und Grad der
Verteilung, abgeleitet werden. Mit den vorlie-
genden Informationen lassen sich nun Aniso-
tropiegrad und Vorzugsrichtung schichtweise
ermitteln. Die Anzahl der Schichten kann
hierbei als Anderung der Orientierungsver-

L3 20
displacement / mm
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teilung (materialgerecht) oder als manuelle
Vorgabe (erfahrungshasiert) definiert werden.

Ein automatischer Analysealgorithmus ermit-

telt fiir jede identifizierte Schicht ein geeig-

netes Materialmodell, beispielsweise isotro-
per- oder orthotroper Art, sowie alle notwen-
digen Modellparameter. Hierzu sind neben
den Daten aus dem Computer Tomographen
einfach zu ermittelnde mechanische Versuchs-
daten als Eingabe notwendig.

Im Anschluss konnen diese Informationen auf
das Bauteil der Struktursimulation iibertragen

werden (Mapping). Die Methode lasst sich

sowohl auf Ergebnisse von Spritzgusssimula-

tionen, als auch auf Ergebnisse von CT-Ana-

lysen anwenden.
NebeneinervereinfachtenAuslegungsstrategie

ergeben sich weitere Anwendungsszenarien
aus einer formelementabhéngigen Informa-
tionsdatenbank. Einerseitskdnnen die Informa-
tionengenutztwerden,umBauteilebelastungs-
gerecht auszulegen, beispielsweise Rippen an
den richtigen Positionen in optimaler Auspra-
gung und Ausrichtung. Zudem hat sich gezeigt,
dass die Ergebnisse genutzt werden kénnen,

umdieFaserorientierungsorientierungsberech-
nung integrativer Ansatze zu optimieren.



Siemens und EDAG kooperieren bei
der industriellen AM-Anwendung

Siemens intensiviert seine Kooperation mit der EDAG Grup-
pe, um industrielle Anwendungen von Additive Manufactu-
ring (AM) weiter voranzutreiben und gleichzeitig die Engi-
neering- und Produktionsprozesse effizienter zu gestalten.
Sichtbares Ergebnis der erfolgreichen Zusammenarbeit ist
das Innovationsprojekt ,NextGeneration Spaceframe 2.0",
im das Rahmen der Hannover Messe prasentiert wurde.

Das intelligente Baukastensystem , NextGene-
ration Spaceframe 2.0" besteht aus einer Kom-
bination von bionisch gestalteten und additiv
gefertigten Knoten und hochfesten, energie-
absorbierenden Aluminiumstrangprofilen. Das
Konzept bietet eine extrem flexible Fertigung,
umdiesteigendeAnzahlvonFahrzeugderivaten
auch unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten
darstellen zu kdnnen. Erweitert wurde die Zu-
sammenarbeit nun durch eine durchgangig
digitale Engineering-Prozesskette fiir AM bis
zur Realisierung eines Use Case. Das Projekt-
ergebnis wurde unter EDAG-Federfiihrung und
Siemenszusammen mit Constellium, Fraunhofer
IAPT, Concept Laser und BLM erarbeitet.
Wichtige Merkmale des NextGenSpaceframe
2.0 sind:
Kiirzere , time-to-market” fiir additiv gefer-
tigte Prototypen- und Kleinserienbauteile
fur Automotive oder industrielle Anwen-
dungen durch eine digitale Engineering-
Prozesskette.
Industrie 4.0 Philosophie: Kombination von
3D-gedruckten Alu-Karosserieknoten mit
hochfesten und energieabsorbierenden Alu-
Strangpressprofilen kombiniert als hochfle-
xible ,,on-demand” Fertigung mit 3D-Biegen

SPANEX GmbH
Luft-, Energie- und Umwelttechnik

Fordern =

und vorrichtungslo-
se Fligetechnik fiir
Automotive und In-
dustrie.
Berechnungen und
Real-Versuchekonn-
ten zeigen, dass die Crashbereiche wie
prognostiziert die Crash-Energie absorbie-
ren konnen und der AM-Knoten strukturell
nicht versagt.

Die Kosten fiir AM konnten durch Prozess-
optimierungen und Minimierung der Stiitz-
struktur reduziert werden.

Die durchgangige Engineering Datenpro-
zesskette hat dazu beigetragen, sowohl
wesentlich  kiirzere Entwicklungs- und
Durchlaufzeiten, als auch einen hdheren
Entwicklungsreifegrad zu gewahrleisten.

.Digitaler Zwilling”

Die Zusammenarbeit wird mit dem Know-how
der EDAG Gruppe auf den Bereich der Produk-
tionsprozesse entscheidend erweitert. Es ent-
stehen maBgeschneiderte Zukunfts-Fabrik-
konzepte, um die fiir die additive Fertigung
entwickelten Bauteile auch in gréBeren Serien
effizient fertigen und in eine echte Serienfer-

Besuchen Sie uns auf der LIGNA in Hannover
vom 27. - 31.05.2019 - Halle 27, Stand-Nr. F 46

Siemens intensiviert seine Kooperation mit der EDAG Gruppe als welt-

weit fiihrendes unabhéngiges Engineering-Unternehmen der Automo-

bilindustrie, um industrielle Anwendungen von Additive Manufacturing
(AM) weiter voranzutreiben und gleichzeitig die Engineering- und

Produktionsprozesse effizienter zu gestalten.

tigung (berfihren zu konnen. Ein wichtiger
Erfolgsfaktor ist die Kompetenz von Siemens
aus der Fabrikautomatisierung und Digitalisie-
rung mit den Erkenntnissen aus eigener Ferti-
gung im Gasturbinenbereich sowie das Know-
how der EOS GmbH im Bereich der Prozess-
technologie in der additiven Fertigung.

In Hannover zeigte Siemens erste Schritte, wie
man mittels eines , Digitalen Zwillings” diese
Transformation erfolgreich gestalten kann.
Dazu gehdren, neben den eigentlichen Dru-
cken auch insbesondere die Industrialisierung
der gesamten AM Produktionskette mit allen
nachfolgenden Prozessschritten. In Zukunft
werden hier skalierbare Baukasten entstehen,
um den Weg tiber Kleinserien hin zu Massen-
produktion zu ebnen.

Brikettieren =

Zerkleinern =

Bauteile =

Steuern =

SPANEX GmbH

Otto-Brenner-StralRe 6
D-37170 Uslar

Tel. +49 (0) 5571 304-0
Fax +49 (0) 5571 304-111
info@spaenex.de

www.spaenex.de
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Kiinstliche Intelligenz ist eine Querschnitts- und Schiisseltechnologie, die zuneh-
mend auch im Enterprise Resource Planning (ERP) an Bedeutung gewinnt. Aller-
dings sammeln sowohl mittelsténdischen Anwendern als auch ERP-Anbieter gera-
de erst erste Erfahrungen mit der Technologie.

Dabei konnen mit KI-Hilfe in ERP-Systemen
zum Beispiel Echtzeit-Ubersetzungen fiir den
Kundenkontakt erfolgen, die den jeweiligen
Kontext der Unterhaltung beriicksichtigen,
oder aber Projekt-Daten Uiberwacht werden,
um mdgliche Kundenbeschwerden vorherzu-
sagen. Oder es lassen sich mit Hilfe von Kl und
ERP durch die Analyse von Maschinendaten die
optimalen Wartungszeitpunkte bestimmen,
die zugleich auch noch den bestehenden Auf-
tragseingang beriicksichtigen, um den Produk-
tionsprozess so wenig wie méglich zu stdren.
Das sind nur einige Beispiele, die der Digi-
talverband Bitkom in seinem aktuellen Posi-
tionspapier ,Kiinstliche Intelligenz und ERP"
zusammengetragen hat. ,ERP-Systeme als
der digitale Prozess- und Datenhub in Unter-

Der Anteil kleiner und mittlerer Un-
ternehmen (KMU), die ihre technolo-
gischen Prozesse durch Innovationen
verbessert haben, ist in den vergange-
nen Jahren gestiegen. Das hat das In-
stitut fiir Mittelstandsforschung (I1fM)
Bonn aktuell ermittelt.

Anteil der Unternehmen mit technologischen und nicht-
technologischen Innovationen 2016 in Dewtschland nach
Beschiftigtengriffenklassen
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nehmen werden immer starker mit KI-Techno-
logien angereichert”, sagt Dr. Frank Termer,
Bereichsleiter Software beim Bitkom. , Aktuell
ist das Angebot der ERP-Anbieter noch iber-
schaubar und die Zahl der Use Cases auf Kun-
denseite noch eher klein. Dennoch ist abseh-
bar, dass kiinftig K tief in den Kernprozessen
verankert sein und auch zu vollautomatisier-
ten Prozessen fiihren wird”.

Kleinen Unternehmen fehlt es oft an
Daten fiir KI-Systeme

Neben den Use Cases geht das Papier aber
auch auf die Herausforderungen ein, mit denen
interessierte Unternehmen aktuell konfrontiert
sind. So bendtigen KI-Systeme mdglichst viele
Daten, mit denen die Algorithmen trainiert

Optimierten in 2014 rund 22 Prozent der KMU
ihre unternehmensinternen technologischen
Ablaufe, so waren es 2016 bereits knapp 26
Prozent. Zugleich sank der Anteil der KMU
(2014: 33 %, 2016: 30 %), die Innovationen
ihrer Produkte und Dienstleistungen auf den
Markt brachten. Der Grund fiir diese Entwick-
lung diirfte in den Digitalisierungsmdglich-
keiten liegen, mit deren Hilfe die KMU im Pro-
duzierenden Gewerbe ihre Produktionsablaufe
auf , Industrie 4.0" trimmen. Dies scheint aber
einen Grofteil der personellen und finanzi-
ellen Ressourcen zu binden, die KMU fiir Inno-
vationsaktivitaten einsetzen konnen.

Insgesamt zeigt sich, dass die kleinen Unter-
nehmen (bis zu 49 Beschéftigten) ihre Inno-
vationsaktivitdten eher zuriickfahren und
die mittelgroBen Unternehmen (50 bis 249
Beschéftigte) diese ausweiten. Auch konzen-
trieren die kleinen Unternehmen ihre Akti-
vitaten tendenziell eher auf eine der beiden
Innovationskategorien — auf technologische
Innovationen (von Produkten, Dienstlei-

werden. Gerade kleine und mittelsténdische
Unternehmen, die vielleicht nur auf 100 Kun-
dendaten zuriickgreifen konnen, stehen hier
vor Problemen. Zudem sind KI-Ldsungen heute
keine Out-of-the-Box-Losungen und miissen
individuell konzipiert und programmiert wer-
den, was angesichts der Kosten gerade kleinere
Unternehmen zdgern lasst. SchlieBlich fehlt es
in den Unternehmen an KI-Know-how und KI-
Experten und je komplexer die KI-Lésung wird,
desto mehr stellen sich auch Haftungsfragen,
etwa wenn die Nachvollziehbarkeit von Ent-
scheidungen fehlt. ,KI bietet enorme Chan-
cen. Zur Optimierung einzelner Aufgaben
und Prozesse sind die Lésungen heute schon
relativ gut”, so Termer.,Von einem selbststeu-
ernden ERP-System, das eigenstandig kom-
plexe Unternehmensprozesse managt, sind wir
aber sicherlich noch Jahre, wenn nicht Jahr-
zehnte entfernt.”

DasPapier ,KiinstlichelntelligenzundERP* bie-
tetabschlieBend eine Reihe von Hinweisen, wie
gerade kleine und mittelstandische Unterneh-
men eigene KI-Projekte angehen sollten. Dabei
gehtesetwaum Verantwortlichkeitenim Unter-
nehmen, aber auch um das Trainingsdatenma-
nagement, also um die Frage, wie sichergestellt
werden kann, dass ausreichend viele und gute
Daten fiir das KI-System bereitgestellt werden.
Termer: ,Unternehmenssolltenin einerKIl-Gover-
nance relevante Rollen und Verantwortlichkei-
tenimKI-Kontextdefinieren, einenKI-Strategie-
prozess etablieren und Vorgaben zum Monito-
ring und Reporting der laufenden KI-Aktivita-
ten machen.”DasPositionspapier,, Digital Platt-
formenund ERP* steht zum kostenlosen Down-
loadbereitunterwww.bitkom.org/Bitkom/Pub-
likationen/Kuenstliche-Intelligenz-und-ERP.

stungen oder Prozessen) oder auf nicht-tech-
nologische Innovationen (in den Bereichen
Organisation und Marketing). Demgegentiiber
ist es mittelgroBen und groBen Unternehmen
aufgrund ihrer besseren Ressourcenausstat-
tung eher méglich, sowohl technologische als
auch nicht-technologische Innovationen her-
vorzubringen.

Je groBer die Unternehmen sind, desto eher
initiieren sie zudem véllig neuartige Produkte
oder Dienstleistungen, mit denen sie als Pio-
niere den Markt betreten. Kleine und mitt-
lere Unternehmen konzentrieren sich hinge-
gen zundchst mehr auf die Weiterentwicklung
bzw. das Imitat von bestehenden Produkten.

Die IfM-Wissenschaftler berechnen auf Basis
des Community Innovation Survey (CIS) der
Européischen Union den Anteil der innovati-
onsaktiven KMU. Die CIS-Daten werden alle
zwei Jahre erhoben. Daten zur Innovationsta-
tigkeit von Kleinstunternehmen werden nicht
erhoben, obwohl viele Griindungen haufig
innovativ sind.
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Die Unternehmen Altair, APWORKS, csi
entwicklungstechnik, EOS GmbH, GERG
und Heraeus zeigen am Beispiel der
Vorderwagenstruktur eines alten VW
Caddy das volle Potenzial des industri-
ellen 3D-Drucks fiir die Automobilindu-
strie. Die Struktur ist besonders leicht
und gleichzeitig stabil und verfiigt
ilber ein hohes MaB3 an Funktionsinte-
gration. In dem gemeinsamen Entwick-
lungsprojekt mit dem Namen 3i-PRINT
haben die Unternehmen dabei alle
Schritte der Prozesskette abgedeckt:
von Design, Auslegung, Berechnung
und Konstruktion bis hin zu Bau und
Nachbearbeitung der Baugruppe. Die
Umsetzung von der Idee bis zum fertig
umgebauten Fahrzeug erfolgte inner-
halb von nur neun Monaten.

Der industrielle 3D-Druck, auch als addi-
tive Fertigung oder Additive Manufacturing
(AM) bezeichnet, wird in den kommenden
Jahren ein fester Bestandteil der Serienferti-
gung werden. Schon heute findet die Tech-
nologie Einsatz in zahlreichen Industrien. Die
bestandige Weiterentwicklung der Produk-
tions- und Konstruktionstechniken mit der
additiven Fertigung wird die Technologie in

Simulationsgetriebenes Design ermdglicht, das volle Potenzial der additiven Fertigung zu erschlieBen.
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den nachsten Jahren noch kostengiinstiger
und schneller machen. Der Einsatz des indus-
triellen 3D-Drucks wird damit weiter stei-
gen — auch in der Automobilindustrie. Um
kiinftige Innovationen zu treiben und Ent-
wicklungen zu pragen ist es wichtig, schon
heute die Mdglichkeiten im Bereich Design
und additiver Fertigung zu untersuchen.

Damit wirtschaftliche Ldsungen gefunden
und ein echter Mehrwert erzeugt werden
konnen, miissen die Betrachtungen hinsicht-
lich additiver Fertigung fiir den Automobilbau
weit (iber die Bereiche Strukturmechanik und
Leichtbau hinausgehen. So ist die Méglichkeit
zur Funktionsintegration — die Realisierung
moglichst vieler technischer Funktionen mit
moglichst wenigen Bauteilen - und der damit
verbundene Mehrwert ein weiterer wesent-
licher Vorteil, der den Einsatz von 3D-Druck
fir die Automobilindustrie auch aus wirt-
schaftlicher Sicht attraktiv macht. Das Pro-
jekt 3i-PRINT setzt mit dem Caddy-Konzept
an diesen Punkten an und méchte aufzeigen,
was technologisch in Zukunft méglich ist.

Organisches Design fiir lasttragende
Strukturen

Vor dem Hintergrund der Elektrifizierung im
Automobilbereich, zum Beispiel bei Antrieb
und Aktuatoren, waren das Warmemanage-
ment sowie die Bauraum- und Gewichts-
reduzierung entscheidende Punkte fir die
Konstruktion des innovativen Vorderbaus.
Zudem galt es, die strukturellen Anforde-
rungen beziiglich Fahrzeugsicherheit, Lei-
stung und Komfort zu erfiillen. Entsprechend
verfigt der additiv gefertigte Vorderwagen
Uber lasttragende Strukturen mit Details zur
aktiven und passiven Kiihlung — beispiels-
weise in Form eines geleiteten Luftstroms
fur die Kiihlung von Batterien und Bremsen.
Dariiber hinaus wurden Funktionen aus dem
Warmemanagement, der passiven Sicher-
heit, der Flissigkeitsspeicherung und andere
Funktionen in das organische, lastgetriebene
Design des Frontmoduls integriert. So ist der
Wischwasserbehalter im Zuge der Topologie-
Optimierung direkt in die Vorderwagenstruk-
tur integriert.

Funktionale Integration - Warmemanagement in tragende Struktur  Bilder: Altair



AR R

Mehrwert additiver Fertigung fiir Automobilbranche im Fokus

Vereinte Expertise entlang der
Prozesskette

Mit diesen Zielen vor Augen begannen
die Experten der Firmen csi entwicklungs-
technik mit Design, Berechnung und Kon-
struktion der Vorderwagenstruktur. Das
Unternehmen entwickelt fiir Hersteller und
Zulieferer der Automobilbranche hochwer-
tige Module im Karosserie-, Interieur- und
Exterieur-Bereich. Die Firma GERG ist ein
fihrender Anbieter innovativer Losungen
im Bereich Prototypen und Kleinserien fiir
die Automobil- und Luftfahrtindustrie und
iibernahm im Zuge des Projektes den Rah-
menbau aus den additiv gefertigten Ein-
zelbauteilen. Bei Auslegung, Berechnung,

Innovation verbessert
Qualitat und Verarbeitung

EPS-Schaum mit geringer

Simulation und Konstruktion kamen dabei
die Software-Lésungen von Altair zum Ein-
satz, das als flhrendes Unternehmen die
breite Anwendung von Simulationstechno-
logie entwickelt und unterstiitzt.

Nach erfolgreicher Simulation und Kon-
struktion des Konzepts erfolgte die finale
Auslegung der Bauteile auf den 3D-Druck
durch die Firma APWORKS, die ihr
Knowhow zur Druckvorbereitung beisteu-
erte und die additive Fertigung der Struktu-
relemente umsetzte. Als hundertprozentige
Tochter von Airbus ist das Unternehmen
bestens mit modernen Fertigungsprozes-
sen vertraut und macht aus der Luftfahrt
bewahrte Konzepte fiir verschiedenste
Industrien nutzbar. Fir den Bau des Vor-
derwagens setzte APWORKS auf ein Sys-
tem von EQS, dem fiihrenden Technologie-
anbieter fiir den industriellen 3D-Druck von
Metallen und Kunststoffen. Fiir die Produk-
tion der Bauteile lieferte und qualifizierte
der Metallpulverspezialist Heraeus die von
APWORKS entwickelte technisch hochfeste
Aluminium-Legierung Scalmalloy.
APWORKS unterstiitzte mit der Entwick-
lung der idealen Parametersdtze den
Druckprozess auf dem System EQS M 400.
Dank additiver Fertigung und innovativem
Werkstoff gelang es so, die Méglichkeiten
der Funktionsintegration zu demonstrieren,
die traditionelle Fertigungsverfahren nicht
bieten.

statischer Aufladung von NAFAB Foams

NAFAB Foams hat die statische Aufladung von EPS-Modellschaum auf ein Mini-
mum reduziert. Damit verbessert sich die Qualitat der Frasteile bis zum fertigen
GieBmodell, die Teile lassen sich zudem leichter bearbeiten. Das Verfahren hat
NAFAB selbst entwickelt. Er ldsst sich nach Aussage des Unternehmens aus Bonn
beliebig auf alle EPS-Schiaume und Produkte anwenden, ohne dass sich Qualitat
und die bekannten Produktmerkmale verandern.

Erstes Produkt ist der EPS-Modellschaum
VFG 18 unter der Produktbezeichnung VFG
18+. Denn dieser Modellschaum wird aus-
schlieBlich auf Portalfrasen verarbeitet und
zur Herstellung von GieBmodellen fiir die
Maschinen- und Fahrzeug-Industrie einge-
setzt. Hier sei der Nutzen mit Abstand am
GroBten, so das Unternehmen.

JJeder, der schon mit EPS-Schaum gear-
beitet hat, kennt das Phanomen der sta-
tischen Aufladung des Schaumes”, erklart
Jorg Michael Pradler, Geschéftsfiihrer von
NAFAB Foams. Diese aufgeladenen Teil-
chen seien kaum entfernbar und haften
tiberall an.

Der Modellbauer erlebt das Problem beim
Frasen des Schaumes in der Werkstatt. Der
aufgewirbelte Frasstaub ist (iberall dort, wo

man ihn nicht haben mdchte und vor allen
Dingen dort, wo er extrem stort und fiir
zusatzlichen Aufwand sorgt.

Einfach zu entfernen

.Die gefrasten Teile werden in aller Regel
zu Modellen zusammengeklebt und da
wirkt unsere Innovation”, betont Prad-
ler. Denn der aus dem Produktionsprozess
entstandene Frasstaub lasst sich komplett
und einfach entfernen, zum Beispiel durch
Abblasen mit Druckluft. Die einzelnen Ele-
mente sind dann staubfrei und kénnen sau-
ber verklebt werden. Am Ende kann das
gesamte GieBmodell zudem frasstaubfrei in
der GieBerei weiterverarbeitet werden.
Weitere Vorteile: Im Werkstattbetrieb ist
die Luft nicht mehr voller Staubpartikel, die

S

W FOAMS

Projekt 3i-PRINT als Forum fiir
innovative Prototypenkonzepte
Initiiert von csi entwicklungstechnik fungiert
das 3i-PRINT Projekt als agile Engineering-
Plattform firr Forschung und Entwicklung, auf
derinnovative Prototypenkonzepteprasentiert
werdenkonnen. Das KonzeptbautaufdemEin-
satz neuer Entwicklungswerkzeuge und -Me-
thoden auf, darunter industrieller 3D-Druck.
Zielistes,sodasPotenzialmodernerFertigungs-
verfahren aufzuzeigen und komplett auszu-
schopfen. Das 3i-PRINT Projekt ist eine offene
Plattform fiir Zusammenarbeit, mit der neue
Ideen schnell umgesetzt werden kénnen.
Stefan Herrmann aus dem Bereich Leicht-
bau im Team Rohkarosserie, csi entwick-
lungstechnik: ,Wir sind stolz darauf, den
Caddy jetzt beispielhaft mit additiv gefer-
tigter Vorderwagenstruktur prasentieren zu
kénnen. Die Struktur und der Kontrast zwi-
schen alt und neu zeigen eindrucksvoll,
welches Potenzial der industrielle 3D-Druck
und ein hoher Grad an Funktionsintegra-
tion gerade auch fiir die Automobilindu-
strie bieten.” Und weiter: ,Doch nicht nur
das Ergebnis, auch den agilen und zeiteffizi-
enten Weg von der Idee bis zum fertig umge-
bauten Fahrzeug innerhalb von nur neun
Monaten, mdchte ich gern betonen. Jedes der
beteiligten Unternehmen ist in seinem Be-
reich fiihrend. Die ausgezeichnete Zusammen-
arbeit und vereintes Expertenwissen machen
3i-PRINT zu einem groBen Erfolg.” [ |

NAFAB

Luftabsaugung wird so stark entlastet und
die Luftreinigung extrem reduziert. Auch
die Mitarbeiter werden sich freuen: Sie sind
nicht mehr von Kopf bis FuB mit Frasstaub
bedeckt. Der Frasstaub, den sie noch an sich
haben, fallt durch einfaches Abklopfen von
der Kleidung oder Haut ab. AuBerdem ist
die Reinigung der Frasanlagen und Werk-
statt einfacher, wenn das EPS sich nicht sta-
tisch aufladt bzw. nicht aufgeladen ist und
tiberall wie von einem Magnet angezogen
quasi anklebt.

Seit Mitte Februar liefert NAFAB erste
Mengen des Modellschaumes VFG 18+
aus. In den kommenden Monaten werden
dann weitere EPS-Modellschdume folgen.
Geschaftsfihrer Jorg Michael Pradler: ,Bis
Mitte 2019 haben wir eine komplette Pro-
duktfamilie an Schaumen, die Uber eine
deutlich verringerte statische Aufladung
verfligen”.

Die Innovation wird auch ein Highlight sein,
das NAFAB (www.nafab-foams.de) auf der
Messe GIFA 2019 (25. bis 29. Juni) in Dis-
seldorf zeigen wird. |
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Schwere Frashearbeitung in
hochster Prazision

Vielseitiges 5-Achs-
Maschinenprogramm fiir
Modell- und Formenbau

Das Unternehmen von Peter Habich ist
seit 25 Jahren fest in der Modell- und
Prototypenbaubranche etabliert und
seit 16 Jahren mit HG GRIMME-Maschi-
nen ausgestattet. Seither lasst die Ha-
bich & Martin GmbH Ideen zum greif-
barenProduktwerdenundistdeshalbin
der Produktion von Kleinstserien, dem
Formenbau, im Prototypenbau sowie
der Erstellung von Anschauungs-, Mes-
se- und Funktionsmodellen ein vielge-
fragtes erfolgreiches Unternehmen.

Die Umsetzung dieser hochsten Qualitats-
anspriiche sowie die hohe Fertigungstiefe
aus eigener Produktion werden durch HG
GRIMME-Fréasanlagen mit moglich gemacht.
Im Sommer 2018 wurde die finfte Frasan-
lage in Betrieb genommen. So beinhaltet
der Maschinenpark des Unternehmens heute
eine bemerkenswerte Vielfalt an Bearbei-
tungszentren — von der kleinen handlichen
Rundtischanlage Uber Portalanlagen bis hin
zu den an-wendungsspezifischen Modell-
bauanlagen.

.Wir bauen als Systemlieferant immer exakt
die Maschine, die der Kunde, wie jetzt zum
Beispiel Habich & Martin, fiir seine individu-
elle Wertschdpfung bendtigt”, beschreibt Fir-
menchef Wolfang Grimme den kundenori-
entierten Ansatz HG GRIMME SysTech. ,Bei
tiber 1.000 Maschinen hat sich dieses Prin-
zip in mehr als 30 Jahren bewahrt.” Genau
so entstand auch die neue G-S-F(15-10)/MK
(das M steht fiir Modellbau, das K steht fiir
Kompakst), die von HG GRIMME auf der AMB
2018 zum ersten Mal prasentiert wurde und
das Modell- und Formenbauprogramm des
Unternehmens perfekt erganzt.

Vom Schruppen bis zur Super-
feinbearbeitung

Die Anlage bietet ein groBes Arbeitsfeld mit
Verfahrwegen der X-/Y-/Z- Achsen von 2.300
x 1.800 x 1.200mm bei einem sehr kleinen
AufstellmaB von ca.5.200 x 2.700 x 4.500mm.
Der Maschinenbediener steht vor der langen
X-Achse, hat (ber vierfliigelige Drehtiiren
direkten Zugang zum Maschinenraum und
somit einen freien Blick auf das Bauteil wah-
rend der Frasbearbeitung. Ob Kunststoff-,
Composite- oder Aluminiumbauteile, alle
Materialien kénnen auf dieser Maschine dank
der sehr stark ausgelegten 21 kW-Frésspindel
und der angepassten Maschinenkomponen-
ten auch aus vollem Blockmaterial bearbeitet
werden. Schruppen oder Schlichten bis hin
zur feinsten ,Superfine-finish-Oberflache”
ist umsetzbar und einfach zu handhaben.
Unterstiitzend wirken hierbei auch die neuen
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thermisch gekoppelten (Wasserkiihlung) und
spielfreien Rundachsengetriebe.

Alle entstehenden Feinstdube oder Spane
konnen manuell oder automatisch abtrans-
portiert werden. Rund um den Maschinen-
tisch sind Gitter-Trittflachen angebracht, die
begehbar sind und ein Durchfallen der Rest-
stiicke und Spane nach unten ermdglichen.
Nach oben hin kann die Maschine Uber ein
optionales Faltdach verschlossen werden.
Alle Maschinenfiihrungen liegen geschiitzt
oberhalb des Zerspanungsprozesses.

Rentable Frase fiir GroBes und Kleines
Nichtnurdie Dynamik der Maschine (Beschleu-
nigung pro Achse bis 3.700 mm/sec Linear-
achsen X/Y/Z bis 60/60/30 m/min; Rundachsen
A/C bis 14.000°/min), sondern auch die nied-
rigen Investitionsausgaben bieten laut HG
GRIMME attraktive und vielversprechende
Perspektiven. Bei Anschaffungskosten von
rund 300.000 Euro kénnen Nutzer den Maschi-
nenstundensatz niedrig halten und wirtschaft-
liche Vorteile realisieren. Die Maschine konne
deshalb auch fiir groBe, schwere Bauteile,
aber ebenso auch fiir die Bearbeitung kleiner

Fiir die schwere Aluminium-Frésbearbeitung:
die Modellbaufrése G-S-F(15-10)/MK im ge-
schlossenen Zustand.
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und einfacher Komponenten genutzt werden.
Die Anwendungsmdglichkeiten der neuen
5-Achs-Frasmaschine beschreibt HG GRIMME
anhand folgender Beispiele

Ein Tiefziehbetrieb kann seine eigenen Tief-
ziehformen aus dem vollen Aluminium bear-
beiten und herstellen. Er kann aber auch
diverse Tiefziehbauteile aus Kunststoff oder
Composite 5achsig nachbearbeiten.

Ein Formenbaubetrieb, der auch Aluminium-
oder Kunststoffbauteile herstellt, kann sich
mit dieser Maschineninvestition wirtschaft-
lich auf dem Markt hervorheben. Der Maschi-
nenstundensatz wird sich im Rahmen hal-
ten, im Vergleich zu dem einer sehr schweren
Werkzeugmaschine.

Ein Hersteller von groBen schweren Com-
posite-Bauteilen muss diese Arbeiten nicht
auBer Haus geben. Er kann diese vielmehr
selbst im eigenen Haus bewerkstelligen. Das
Know-how und die Fertigungstiefe bleiben im
eigenen Betrieb und die terminliche Unabhan-
gigkeit fiir eigene Projekte ist gewahrleistet.
HG GRIMME hat mit der neuen Modellbauf-
rasanlage G-S-F(15-10)/M-KOMPAKT zusatz-
lich zu den Maschinentypen P-S-F/M und G-S-

Die kompakte G-S-F(15-10)/MK mit geoff-
netem Arbeitsraum, der sich dem Anwender
auf einfache Weise (iber vierfliigelige Dreh-
tdren erschlieBt.




Firmenchef Wolfang Grimme konstruierte und baute seine erste
individuelle und kompakte 5-Achs-Frasmaschine im Jahr 1987.

F/IM das Produktportfolio komplettiert und
kann damit Maschinen fiir BauteilgroBen von
1.500 x 1.000 x 600mm bis hin zu 14.000 x

3.200 x 1.500mm (3D-Bearbeitung) anbieten. ’

Und wie Wolfang Grimme betont: ,Je nach , . , S .

Bedarf werden die Maschinen kundenspezi- Mit der Portalfrasmaschine PSF (25-17)/M von HG GRIMME (unser Bild v.I. AuBendienstmitarbeiter Joachim Schropp
! . vas " p sowie Philipp Grimme) bearbeitet man bei Habich & Martin (v.r. Maria Roth, Leiterin C-Fertigung Samanta Miller und

fisch im Baukastenprmmp hergestellt. | Produktionsleiter Tobias Prestele) unter anderem Kunststoff-Blockmaterial.

Bewahnrtesynapveles
RESAU,

Hochabriebfeste Polyurethanharze:

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

PAF 03 und PAF 03 OF
Dazu die Hinterfullharze 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 . Telefax 0 71 53 /83 03 10
Internet: www.Resau.de . Email: info@Resau.de
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milling solutions
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Absaugung steigert

Bearbeitungsqualitat

f

" Modell- und Prototypenbauer
Schorr setzt beim Frasen und
Absaugen auf Hightech
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Mit der Zimmermann-Portalfrdsmaschine FZ40 compact fertigt die Schorr GmbH aus Kunststoffen oder Metallen groBformatige Bauteile fiir die Automobil- und Flugzeugindustrie.

Das Traditionsunternehmen Schorr fertigt mit einer neuen Zimmermann-Por-
talfrasmaschine FZ40 compact aus Kunststoffen oder Metallen groBformatige
Bauteile fiir die Automobil- und Flugzeugindustrie. Mal setzt der Verarbeitungs-
prozess Staube und Spane frei, mal Olnebel. Fiir die Absauganlage von Keller
Lufttechnik mit ihren praktischen Kombi-Filterpatronen FLEXI-P ist die Reini-

gung der Luft trotzdem kein Problem.

Die Schorr GmbH aus Bietigheim-Bissin-
gen bei Stuttgart ist im Modell-, Lehren-
und Prototypenbau tatig. , Wir beliefern die
Auto- und Luftfahrtindustrie unter anderem
mit gefrasten Teilen fiir den Bau von Proto-
typen. Das heiBt: Jedes Teil gibt es nur ein
Mal”, berichtet Schorr-Betriebsleiter Stefan
Meyle. ,Trotzdem sind bei der Herstellung
die gleiche Prazision und der gleiche hohe
Automatisierungsgrad erforderlich wie bei
einer Serienfertigung.”

Um diesen besonderen Anforderungen
gerecht zu werden, investiert das Unter-
nehmen in neueste Technik. Die haufig sehr
groBen und teilweise viele Tonnen schwe-
ren Werkstiicke bearbeitet der Modellbauer
inzwischen mit der CNC-Portalfrasmaschine
FZ40 compact der Firma Zimmermann aus
Neuhausen auf den Fildern. ,Unsere FZ40c
ist durch ihre verstarkte Grundplatte und
acht zusatzliche Aufstellelemente beson-
ders standfest. So minimiert sie Schwin-
gungen beim Frasprozess, und es entstehen
Werkstiicke von hdochster Genauigkeit”,
erlautert Marcus Lengerer, Marketinglei-
ter bei der F. Zimmermann GmbH. Stefan
Meyle bestatigt: ,Die gekapselte Maschine
machte unsere Bearbeitungsprozesse noch
effizienter und die Qualitdt der Bauteile
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stieg. Kurz: Wir sind schneller und maB-
genauer.” Dazu trage auch die Absaugan-
lage von Keller Lufttechnik aus Kirchheim
unter Teck bei, die Zimmermann empfahl
und zusammen mit der Frasmaschine lie-
ferte.

Herausforderung: unterschiedliche
Fremdstoffe in der Luft

«Wir zerspanen mit der sehr hohen Leistung
von 60 Kilowatt und produzieren damit
gleichzeitig Warme. Sie wiirde theoretisch
die Arbeitskabine aufheizen und die Genau-
igkeit der Maschine beeintrachtigen”,
erldutert der Schorr-Betriebsleiter. ,Doch
die Absauganlage entfernt nicht nur fort-
laufend Staub, Emulsionsnebel und Spane,
sondern auch die wahrend des Arbeitspro-
zesses entstehende Warme.”

Die besonderen Bedingungen im Modellbau
stellen eine Herausforderung fiir Lufttechni-
ker dar. Jedes auf der Frasmaschine produ-
zierte Teil ist ein Unikat. Mal besteht es aus
kohlefaserverstarktem Kunststoff (CFK), mal
aus dem Modellbauwerkstoff Ureol, mal aus
Aluminium oder anderen Metallen. Mal ent-
stehen bei der Bearbeitung feine Staube,
mal verdampfen die eingesetzten Kiihl-
schmierstoffe zu Aerosolnebeln.

—— ¥ i - -

Schorr-Betriebsleiter Stefan Meyleist zufrieden mit derneuenAbsaugung: , Sie
funktioniert immer, egal, ob dort Staube und Spane oder Olnebel ankommt”.

,Die klassische Antwort auf solche wech-
selnden Emissionsanforderungen bestand
bislang im Einbau zweier Filteranlagen,
einem Trocken- und einem Aerosolab-
scheider”, sagt Torsten Griiner, Teamlei-
ter bei Keller Lufttechnik. Die Spezialisten
aus Kirchheim bieten jedoch eine prak-
tischere Losung: ,Dank unserer Flexi-P-



Dank der Flexi-P-Patrone kommt die Frasmaschine bei Schorr
mit einem einzigen Trockenabscheider aus.

Patrone kommt die Frasmaschine bei Schorr
mit einem einzigen Trockenabscheider aus.
Flexi-P ist ein Kombi-Filter, der aus zwei
Lagen besteht, einem Polyestervlies, das
Staube und Spane abscheidet, und einem
darunter liegenden Feinfasermaterial, das
6lige Aerosole aus der Luft entfernt.”

Funkendetektor vermeidet
Explosionen und Bréande

Das Verfahren sei praktisch und alltags-
tauglich, findet Stefan Meyle: ,Wir miissen
liber die Absaugung nicht groB nachden-
ken. Sie funktioniert immer, egal, was dort
ankommt. Miissten wir bei jedem Werkstiick
erst iberlegen, welche Abscheider passt,
wadre es nur eine Frage der Zeit, wann wir
den ersten Filter ruiniert hatten.” AuBerdem
bedeute die Flexi-P-Losung: weniger Platz-
verbrauch in der Halle. Das sei ein weiterer
Vorteil, meint der Anwender.

LUnd Schorr spart zusatzlich Stellflache,
weil das Unternehmen keine Explosions-
schutzzonen um den Abscheider herum aus-
weisen muss”, erganzt Torsten Griiner. , Die
automatische Abreinigung des Filters, bei
der eine explosionsféahige Atmosphare ent-
stehen kann, erfolgt bei Anlagenstillstand.
Sollte dennoch ein Ziindfunke in die Anlage

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

Sollte ein Ziindfunke in die Absauganlage gelangen, schldgt der Funken-
detektors ProSens Alarm, deaktiviert den Abreinigungsprozess und bannt
damit die Explosions-Gefahr

gelangen, schlagt der Funkendetek-
tors ProSens Alarm, deaktiviert den
Abreinigungsprozess und bannt die
Explosions-Gefahr.” Um einen még-
lichen Brand ebenso auszuschlieBen,
wird der Betreiber mit der Alarm-
meldung aufgefordert  praventiv
eine manuelle Ldschung durchzu-
fihren. Hierfiir genligt es eine fest
angeschlossene Argon-Flasche (iber
einen Kugelhahn zu 6ffnen, um den
Abscheider mit Loschgas zu fluten.

Die Portalfrdsmaschine FZ40c und
der Keller Trockenabscheider mit
Flexi-P-Patronen sind ein idea-
les Duo. Das Werbeversprechen
des Maschinenbauers lautet daher:
LEin(e) Zimmermann lasst Sie nie
im Stich.” Ob ,nie” zutrifft, kann
Stefan Meyle allerdings noch nicht
sagen. Vor zwei Jahren investierte
sein Unternehmen in den Vorganger
der kiirzlich angeschafften FZ40c -
mit identischer Absaugtechnik. ,Die
Anlage hat uns in dieser Zeit tatsach-
lich nie im Stich gelassen. Wir sind
rundum zufrieden”, sagt er. [ |

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-
ge der auf unsere vertrauen. Denn
Schlaadt HighCut macht mit innovativen Materialien und
Top-Services perfekte Modelle ganz einfach méglich.

Zum Beispiel mit dem leicht vergasbaren EPS-Modell-
schaum MB 18. Prézise Formung und Bearbeitung, kleine
Perlen, homogene Verschaumung sowie seine sehr geringe
Dichte sprechen fiir dieses innovative Material. Mit MB 18
wird jedes Modell griindlich und vollstandig durch den
zugefiihrten Metallguss ersetzt.

.

¥

Sprechen Sie uns an!
Wir beraten Sie gerne zu lhren
Méoglichkeiten 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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Alles unter einem Dach

Enterprise Information
Management (EIM) -
okapidall

Informationen sind der Rohstoff, mit
dem moderne Unternehmen Wachs-
tum, Innovationen und die Differen-
zierung vom Wetthewerb erreichen.
Archivierung, Kommunikation, Orga-
nisation und Informationsversorgung
sind Aspekte, die erfolgreiche Unter-
nehmen von weniger erfolgreichen
unterscheiden. Mit okapidall bietet
die sds-Unternehmensgruppe eine
EIM-Softwarel6sung an, die insheson-
dere in kleinen und mittleren Unter-
nehmen Anwendung findet.

Seit den 1990er Jahren hat die Kommunika-
tion per E-Mail kontinuierlich zugenommen.
In gleichem MaBe wuchs der Bedarf an orga-
nisatorischen Hilfsmitteln zur Bewaltigung
dieser Daten- und Informationsflut. Vor 20
Jahren schlug daher die Geburtsstunde des
heutigen okapidall, einer Software-Losung
zur Organisation, Kommunikation, Archivie-
rung, Projektverwaltung und Information.
Zunachst als Inhouse-Losung fiir das mana-
gen eigener Projekte konzipiert, entwickelte
sich okapidall nach und nach zu einem ausge-
reiften und vielfach erprobten Produkt, dem
das Attribut ,aus der Praxis fur die Praxis”
unmittelbar anzumerken ist. Kunden schat-
zen an okapidall neben der Wartungsfrei-
heit und Sicherheit insbesondere die einfache
Bedienung des Systems.

In zahlreichen Studien (z.B. von IDC) wurde
nachgewiesen, dass ein groBer Teil der
Arbeitszeit nicht fiir die eigentliche, profitable
Arbeit aufgewendet wird, sondern fiir unren-
table Arbeiten wie dem Suchen von Doku-
menten / Informationen, Archivieren, Pflegen

okapidal strukiuriert thre Datenflal ..

von Archiven, Wartungsarbeiten, etc.. , Wir
haben den Anspruch, diesen Zeitaufwand zu
minimieren — und okapidall ist das Resultat
dieses Anspruches!”, erklart Siegfried Richter
von der sds-Unternehmensgruppe aus Daun
in der Eifel selbstbewusst.

Organisation

Hier zeigt sich die Starke von okapidall:
Neben den Grundfunktionen wie zentraler
Adress-Stamm, Gruppenterminkalender mit
Fristenverwaltung, professioneller Gliede-
rung, firmenintern definierbarer Terminarten,
Termine und Aufgaben mit mehreren Per-
sonen, Alarmfunktion, sowie vielféltige Such-
und Filtermdglichkeiten, liefert okapidall alle
Informationen, die mit einem Termin, einer
Aufgabe oder einem Vorgang in Verbindung
stehen, wie z.B. Adressen, E-Mails, Faxmit-
teilungen und Dokumente.

Kommunikation

Das ist das Herzstiick von okapidall. Alle gan-
gigen Kommunikationsarten werden unter-
stlitzt, sowohl sender- als auch empfan-
gerseitig. Die notwendigen Informationen
entnimmt okapidall dem zentralen Adress-
stamm. Versendete E-Mails, Faxmitteilungen
und Briefe haben ein einheitliches Layout,
das zentral definiert und gepflegt wird. Ein-
und ausgehende Kommunikation wird - ggfs.
mit Zugriffsrechten - automatisch archiviert.
Aus okapidall heraus lasst sich telefonieren
und direkt dokumentieren. Personifizierte
Ansprachen der Empfanger bei Serienmail/-
fax sind selbstverstandlich ebenso implemen-
tiert wie vielfaltige Recherche- und Filtermdg-
lichkeiten inklusive Langtextsuche.

- durch bidirektionale Verknipfungen
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Archivierung

Eine Besonderheit des Archivs ist, dass alle
via okapidall versendeten oder empfangenen
Dokumente automatisch verschlagwortet
und archiviert werden. Zusatzlich erlaubt
der integrierte Archivierungsclient die manu-
elle Archivierung beliebiger, externer Doku-
mente und Dateien. Aus dieser Kombination
entsteht das komplette, zentrale Archiv und
bildet eines der Hauptvorteile von okapi4all.
Durch die bidirektionalen Verkniipfungen
zwischen den archivierten Dokumenten und
Dateien mit Adressen, Projekten und Vorgan-
gen sind Recherchen und Auswertungen in
allen Varianten mdglich. okapidall schafft mit
minimalem Aufwand ein liickenloses Archiv!

Projektmanagement

Projektmanagement in okapidall beinhal-
tet die Planung, Delegation, Uberwachung,
Steuerung und Dokumentation aller Aspekte
eines Projekts. Neben To-Do-Listen gestattet
okapidall dem Projektmanager, die Planin-
halte fiir das Projekt vorzugeben und damit
die Aufgaben aller Beteiligten zu steuern. Es
ermdglicht eine Auswertung des aktuellen
Projektstands nach diversen Gesichtspunk-
ten, auch mit Hilfe von grafischen Darstel-
lungen (Gantt-Diagramm). In einem Projekt
finden sich — auf Wunsch mit unterschied-
lichen Zugriffsrechten ausgestattet - alle
zugehdrigen  Informationen, Dokumente,
Adressen und Termine.

Information

okapidall versteht sich als das zentrale Infor-
mationssystem des Unternehmens. Alle Daten
und Informationen aus den oben beschrie-
benen Abschnitten werden in iibersicht-
licher Form zur Verfiigung gestellt. Umfang-
reiche Recherchen und Auswertungen wer-
den durch die bidirektionalen Verkniipfungen
zwischen den archivierten Dokumenten und
Dateien mit Adressen, Projekten und Vorgan-
gen ermdglicht.

Fir Interessenten bietet die Internetseite
www.okapidall.de einen tiefer gehenden Ein-
blick in die EIM-Losung der sds-Unterneh-
mensgruppe. Siegfried Richter: ,Gerne pra-
sentieren wir okapidall mit seinem vollen
Leistungsumfang aber auch vor Ort, in
unserem Hause oder online.” [ ]

Bild: WavebreakmediaMicro / stock.adobe.com
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Best Practice fiir konsequentes Design

Fiir die Formfindung eines neuen Fahrzeugs sind spezielle Technik und Software erforderlich.

Die prazise und schnelle Uberfiihrung
physischer Fahrzeugmodelle in die vir-
tuelle Welt ist ein wichtiger Erfolgsfak-
tor bei der Designentwicklung. In Zu-
sammenarbeit mit BMW Group Design
erarbeitete Tebis verlassliche Metho-
den, um die Formfindung iiber manuelle
Gestaltung maglichst effektiv mit dem
virtuellen Design verbinden zu konnen.

Fiir die Formfindung eines neuen Fahrzeugs
sind nicht nur Ideen und Kreativitat, sondern
auch spezielle Technik und Software erforder-
lich. Bei der BMW Group erzeugen die Krea-
tiven sowohl ein Computer-Modell eines neu-

Mit Tebis erzeugen
Formgestalter in
kurzer Zeit hochwertige Fldchen aus den Scandaten er
Clay-Modelle. So lassen sich Daten in Form von Fléchen
durchgéngig (iber den gesamten Formfindungsprozess
bereitstellen.

2-2019 modell + form

Arbeiten am Clay-Modell des BMW X2

en Fahrzeugs als auch eine physische Ausfiih-
rung. Am greifbaren Objekt lasst sich die Form
am besten beurteilen und weiterentwickeln.
Die Tebis Flachenriickfiihrung dient dazu, das
Clay-Modell in die Computerwelt zuriickzufiih-
ren und die Daten fiir weitere Prozessschritte
nutzbarzumachen. Die amrealen Modell abge-
sicherten virtuellen Daten sind erforderlich un-
ter anderem fiir die High-End-Visualisierung —
Grundlage fiir die endgiltige Formenwahl.

Auf dem Weg zur neuen Form

Heute erschaffen Designer in der Regel die ge-
wiinschte Form eines geplanten neuen Fahr-
zeugs zunachst im 3D-Raum durch Poly Mo-
delling. Hier entstehen am Bildschirm 2D-Skiz-

Flachen
riickfithren
mit Tebis

zen und daraus 3D-Flachendaten. Diese Daten
dienenals Grundlage fiir die physischen Model-
le, die meist aus Clay (Industrieplastilin) beste-
hen. Die Clay-Modelle dienen der finalen Form-
findung und Designabsicherung. Anihnen wird
das Design beurteilt; Designer und Modelleure
andern Proportionen und Formen.

Ein bearbeitetes, finalisiertes Clay-Modell wird
immerdigitalisiert. Dabeientstehen Scandaten.
Jetzt ist Tebis das richtige Werkzeug: Auf den
eingelesenen Scandaten im STL-Format lassen
sichanTebis StationeninkurzerZeitdieFlachen-
daten fir weitere Prozessschritte erzeugen.
Tebis bietet hochwertige CAD-Flachendaten
in zwei Qualitatsstufen: Konstruktionsflachen
und Designflachen. Die exzellenten Designfla-



Mittels Farbanalyse erkennen die Experten im Studio schnell konvexe
und konkave Bereiche im Flachenmodell und konzipieren ihr zukiinf-
tiges Flachenlayout.

Um die Oberflachengite der riickgefiihrten Fldchen zu beurteilen,
nutzen die Mitarbeiter im Design-Studio die vielféltigen Krimmungs-
diagnosen in Tebis.

chenbesitzen Vorstrakqualitét und werden bei-
spielsweise zur 3D-Visualisierung fiir fotorea-
listische Bilder und Filme vom virtuellen
3D-Modell bendtigt. Die qualitativ hochwer-

tigen Flachen konnen in CAS-Systemen direkt
weiterbearbeitet werden und bekommen dort
ihre finale Strakqualitat. Konstruktionsflachen
entstehen als Vorstufe der Designflachen in et-
wa der halben Zeit. Sie sind beziiglich Flachen-
strak weniger qualitatsvoll und werden mit Ab-
teilungenwie Karosserie, Fahrwerk und Antrieb
ausgetauscht.

Der Faktor Zeit in der
Flachenriickfiihrung

Der Zeitraum von der Konzeption bis zur
Markteinfiihrung neuer Modelle verkiirzt sich
standig. Gleichzeitig spielt im Bereich Auto-
motive das Design eine enorme Rolle; es muss
ansprechend, markant, innovativ und marken-
konform sein. Der Formfindungsprozess iiber
Clay-Modelle tragt zwar dazu bei, die gefor-
derte Designqualitdt zu liefern, verschlingt
aber auch wertvolle Zeit im Entwicklungspro-
zess. Tebis ist es in Zusammenarbeit mit BWW
Group in den vergangenen zwei Jahrzehnten
gelungen, immer hochwertigere Designfla-
cheninimmer kiirzerer Zeit zu erzeugen. Allein
von 2010 bis 2013 wurde eine Halbierung der
Bearbeitungszeit erreicht. Grundlage hierfiir
war ein gemeinsames Projekt mit dem Ziel,
in eine qualitativ beste Flachenriickfiihrung
eines Fahrzeugexterieurs statt 100 Stunden
nur noch 50 Stunden investieren zu missen.
Im Fokus des Projekts standen unter anderem
eine neue toleranzgesteuerte Approximations-
technik sowie die vollautomatische Kurven-
synchronisation. Besonderes Augenmerk legte
Tebis auf die bis dato sehr zeitintensive manu-
elle Rekonstruktion der theoretischen Kanten.
Hier konnten durch neue Algorithmen die groB-
ten Zeitfresser im Prozess eliminiert werden.

Auch das User-Interface wurde unter die Lupe
genommen, um den Zugang auch fiir Einstei-
ger noch leichter zu gestalten. Das Projekt war
erfolgreich, was sich an Zahlen eindrucksvoll
beweisen lasst. Fiir hochwertige CAD-Design-
flachen einer FahrzeugauBenhaut sind heute
fir ein Modell mittlerer Komplexitdt etwa
50 Stunden einzurechnen. Geniigt CAD-Kon-
struktionsqualitat, etwa fiir eine Einbauunter-
suchung, reichen 25 Stunden. Die Vorteile fir
Anwender: Deutliche Kosteneinsparung, ein-
faches Handling in der Flachenrickfiihrung,
kontinuierliche, zeitnahe Datenbereitstellung
qualitativ hochwertiger CAD-Flachen Giber den
gesamten Formfindungs- und Clay-Prozess.

Neue Techniken: Entwicklung

aus der Praxis

Tebis profitierte durch die praxisnahe Software-
entwicklung und den Test des Prototyps im
realen Arbeitsumfeld. 2015 brachte Tebis den
bei der BMW Group eingesetzten Software-
Prototypen offiziell mit der Version 4.0 auf den
Markt. Seither konnen alle Tebis Kunden ihre
FlachendoppeltsoschnellaufBasisvon Meshes
erstellen und an theoretische Kanten anpas-
sen, was fiir die Akzeptanz der Flachen in den
Folgeprozessen Voraussetzung ist.

Aktuell arbeitet Tebis zusammen mit der BMW
Group an noch mehr Automatisierung in der
Flachenberechnung. ,Wir denken an Schnell-
flachen”, erldutert Eckhard Metzger, Produkt-
manager bei Tebis, die Vision. , Wir mdchten
von heute im Schnitt 25 Stunden Aufwand fiir
Konstruktionsflachen runter auf zehn Stunden
fur Flachen, die sich fiir erste Untersuchun-gen
eignen. Wir sind auBerst zuversichtlich, dass
wir dieses Ziel erreichen werden.” [ |

Auf der Grundlage des in Tebis erzeugten Flachenmodells (linker Bildschirm)
werden im Tool fiir Arbeits-Visualisierungen (rechter Bildschirm) die Renderings
fiir den BMW X2 vorbereitet.

Auf Knopfdruck wird in Echtzeit anhand der Reflexionsdiagnose (Zebrashading) die Glétte der

mit Tebis erzeugten Design-Flédchen erkennbar.
Bilder: Tebis

Bei der Flachenriickfiihrung und der Flachenmodellierung bleiben in Tebis die theoretischen

Kanten automatisch erhalten. In der Software stehen spezielle Funktionen zur Verfiigung, um
theoretische Kanten schnell zu erzeugen.

2-2019 modell + form
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Brandneues Epoxid-Blockmaterial

von RAMPF fur
die Composite-
Fertigung

Mit dem neuen Epoxid-Blockmaterial
RAKUTOOLWB-0890 hat RAMPF Tooling
Solutions sein Produktportfolio fiir die
Composite-Industrie weiter ausgebaut.

Das Halbzeug besitzt eine extrem feine Ober-
flachenstruktur, was sowohl den Finish-Auf-
wand als auch den Versiegler-Verbrauch
deutlich reduziert. Dariiber hinaus kann die
Oberflachengiite vom Urmodell auf die Pre-
preg-Form (bertragen werden, sodass kein
Nachschleifen der Form erforderlich ist und
die Standzeiten der Prepreg-Formen signifi-
kant erhoht werden. Das einfach und schnell
zu frasende Epoxid-Blockmaterial ist mit allen
brancheniblichen Lacken, Trennmitteln und

Mit der GOM Software 2019 setzt das Unter-
nehmen auf neue Funktionalitaten fiir einen
optimierten Arbeitsablauf, die unter dem
Begriff ,Smart Teach” zusammengefasst
werden. Fiir den GOM CT wurde die Soft-
ware maBgeblich weiterentwickelt und beim
Thema ,Virtual Clamping” beweist GOM
erneut seine Innovationsfiihrerschaft: Statt
mit aufwendigen Spannvorrichtungen soll es
kiinftig auch mdglich sein, mit Algorithmen
Zu messen.

Mit den neuen Smart Teach Funktionali-
taten der GOM Software ibernimmt das Sys-
tem Aufgaben, die zuvor vom Anwender im
Arbeitsprozess ausgefiihrt werden mussten.
Mit Smart Teach werden Messpositionen
nun automatisch aktualisiert, wenn das CAD
oder einzelne Elemente sich andern. Zusatz-
lich wird der Nutzer durch erweiterte Dar-
stellungsmdglichkeiten des Projektzustandes
deutlich starker unterstiitzt, in kiirzerer Zeit
zu einem stabilen Messablauf zu gelangen.
Dies wird ebenfalls durch die Einflihrung von
+Application Templates” zur anwendungs-
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Epoxid-Prepregs kompatibel. Die Glasiber-
gangstemperatur Tg betragt 110 °C.

Zusatzlich zu Blockmaterialien hat RAMPF
Tooling Solutions zahlreiche Close Contour-
und Fliissigsysteme im Angebot, die speziell
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bezogenen Parameterzuweisung vor dem
Messablauf noch weiter hervorgehoben. Bei
glanzenden oder komplexen Oberflachen,
die aufgrund ihrer Beschaffenheit einen
bestimmten Messwinkel voraussetzen, bie-
ten diese Voreinstellungen einen deutlichen
Effizienzgewinn im Arbeitsprozess.

Virtual Clamping — mathematisches
Spannen von Bauteilen

GOM zeigt auf der diesjéhrigen Fachmesse
Control ein Preview auf die zu den Software-
paketen ATOS und GOM Inspect Professional
entwickelten Erweiterungen im Bereich des
virtuellen Spannens. In vielen Fallen miissen
Blech- und Spritzgussteile fiir die dimensio-
nale Bewertung in eine Zwangslage gebracht
werden. Virtual Clamping ersetzt aufwen-
dige Spannvorrichtungen durch einen inno-
vativen, FEM-gestiitzten Algorithmus. Das
virtuelle Spannen ist vollstandig in den GOM
Workflow integriert. Die bewéhrte Software-
oberflache braucht dabei nicht verlassen zu
werden.

fir den Modell- und Formenbau in der Compo-
site-Industrie entwickelt wurden. Die Epoxid-
und Polyurethansysteme sind fiir eine Viel-
zahl von Fertigungsverfahren geeignet und
decken einen breiten Temperaturbereich ab. ™

z= Neue Funktionen in der
GOM Software 2019

Mehr Automatisierungsméglich-
keiten schon beim Messvorgang

Die Auswertesoftware fiir 3D-Messdaten ein zen-
traler Bestandteil von Messsystemen. GOM, An-
bieter von Maschinen und Anlagen fiir die 3D-Ko-
ordinatenmesstechnik und das 3D-Testing stellt in
jahrlichen Entwicklungszyklen seinen Kunden Soft-
ware-Neuerungen zur Verfiigung, die sehr spezifisch
entlang der Kundenbedarfe entwickelt werden.

Digitaler Datentransfer und
kontextsensitive Auswertung

Im Zuge von Industrie 4.0 wird es immer be-
deutender, Daten wie Produktfertigungsinfor-
mationen (PMI) von Konstruktions- und Mess-
technikapplikationen schnell und einfach zu
Ubertragen. Die Formulierung eines 3D-Mas-
ters am CAD-Modellist eines der Instrumente,
welches auch in der Messtechnik groBe Vor-
teile bietet. Der 3D-Master ermdglicht es, im
Voraus diekomplette Priifplanungam CAD an-
zulegen.Sokannbereits beim CAD-Importindie
GOM Software der Priifplan direkt mit erzeugt
werden. Eine zusatzliche, aufwendige Progra-
mmierung in der Messsoftware entfallt. GOM
hat entsprechende Schnittstellen fiir die digi-
tale Weitergabe von Inspektionsmerkmalen
in der GOM Software 2019 weiter optimiert.
Ab Mai 2019 steht die Beta-Version der GOM
Software2019zurVerfiigung.DenLinkzumTes-
tenderneuenSoftwareversionfindenSieunter:
support.gom.com. Die frei verflighare GOM
Software 2018 kdnnen Sie jederzeit kosten-
frei auf www.gom.com downloaden. |



Interaktive, dreidimensionale Werkstuicke nach
dem Druck per Hand anpassen

Durch den 3D-Druck sind alle erdenkli-
chen Varianten schichtweise aufgebau-
ter, dreidimensionaler Objekte maglich.
Das erfreut Industrie und private An-
wender. Hochrechnungen fiir das Jahr
2025 kommen sogar auf ein Marktpo-
tenzial von rund 50 Milliarden US-Dol-
lar an Wertschopfung. Will man jedoch
das gedruckte Werkstiick andern, ist
die Gestaltungsfreiheit dahin. Informa-
tiker an der Universitat des Saarlandes
bauen daher an vorab definierten Stel-
len neu entwickelte Elemente in das 3D-
Objekt ein, mit deren Hilfe es sich auch
noch nach dem Druck verdndern lasst.

»Nach dem Druck ist das 3-D-Objekt statisch.
Man kann es nicht verandern und schon gar
nicht auf die eigenen Bediirfnisse anpassen”,
erklart Daniel Groger, der am Exzellenzcluster
der Universitat des Saarlandes promoviert. Zu-
sammen mit Jirgen Steimle, Professor fiir
Mensch-Maschine-Interaktion an der Saar-Uni,
hat Groger ein Verfahren namens Hotflex ent-
wickelt, das dieses Manko behebt. Die Informa-

tiker der Saar-Uni haben dazu ein aus verschie-
denen Schichten aufgebautes Element gebaut,
das an einen Mini-Computer, einen Arduino,
angeschlossen ist. Sorgt dieser dafiir, dass das
Element unter elektrische Spannung gesetzt
wird, wird es nach kurzer Zeit verformbar.
Moglich macht dies dessen vielschichtiger
Aufbau. Die innerste Schicht bildet die soge-
nannte Heizstruktur, die an den Mini-Compu-
ter angebunden ist. Es folgt die sogenannte
formbare Struktur aus einem biologisch
abbaubaren Kunststoff. Wird dieser durch
die Heizstruktur auf knapp 60 Grad Celsius
erhitzt, kann man ihn mit der bloBen Hand in
die gewlinschte Form biegen. In dieser bleibt
er, sobald er sich abgekiihlt hat. Fiir Stabili-
tat und Schutz nach auBen sorgt die Umman-
telung aus einem flexiblen Kunststoff. Um
diese Komponenten selber zu drucken, haben
die Forscher einen herkdmmlichen Birodru-
cker mit spezieller Tinte und einen im Handel
erhéltlichen 3D-Drucker verwendet.

Indem die Wissenschaftler die so hergestellten
Elemente an bestimmten Stellen im 3D-Objekt
integrieren, kann dieses auch nach dem Druck

Gebrauchtmaschinen fir den Modell- und Formenbau

* 5-Achs Portalfrasmaschinen
« Alle gangingen, konventionellen

Zimmermann Maschinen

» Holzbearbeitungsmaschinen allgemein

« Styropor-Frasmaschinen
und Equipment

Gerne machen wir lhnen auch ein Angebot

fiir Ihre gebrauchten Maschinen und Werkstatteinrichtung.

Aktuelle Maschinen finden Sie unter www.styrotec.com

s

Informatiker
der Saar-Uni
ermdglichen
es Nutzern von
3-D-Druckern,
Objekte indivi-
duell anzupas-
sen, nachdem
sie gedruckt
worden sind.
Bild: Saar-Uni

nochin seiner Form verandert werden. Darliber
hinaus kénnen mit Hilfe der Elemente 3D-Ob-
jekte auch auf Berlihrungen reagieren oder In-
formationen anzeigen. Dies haben die Forscher
bewiesen, indem sie Prototypen wie einen ver-
stellbaren Armreif, eine sich auf Klopfzeichen
o6ffnende Schmuckschatulle und eine Compu-
termaus mit anpassbarer Auflageflache ge-
druckthaben. , Unsere flexiblen Heiz-Strukturen
integrieren wir wahrend des Druckers per
Hand", sagt Groger und fligt hinzu, ,aber bald
wird das auch automatisch funktionieren.”

Mit Hotflex bleiben die Forscher ihrer groBen
Vision treu: Mithilfe ausgekliigelter Informa-
tionstechnologie IT-Gerate zu entwickeln, mit
denen man arbeiten kann, ohne das Gefiihl zu
haben, einen Computer in der Hand zu haben.
.Das ist eine vollig neue Art des Modellie-
rens. Sie klicken nicht mehr in Ihrem digitalen
3D-Modell herum, sondern arbeiten mit Ihren
eigenen Handen und erhalten so eine ganz
andere Art von Riickmeldung. Gleichzeitig
verringern Sie so die Anzahl der Iterationen,
verschwenden so weniger Material und Zeit",
erklart Professor Jiirgen Steimle. |

L
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.

L

STYROTEC

Friasen mit Leidenschaft.
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Faserverbundwerkstoffe in Produktionsanlagen
Projekt HYBRIDi - Intelligente Leichtbaustrukturen fiir hybride Werkzeugmaschinen

Faserverbundkunststoffe (FVK) haben sich langst in der Luft- und Raumfahrt
etabliert und erobern zurzeit den Automobilsektor. Doch auch im Maschinen-
und Anlagenbau werden die hervorragenden Eigenschaften dieses Materials
interessiert beobachtet, was bereits zu ersten Anwendungen in diesem Be-
reich gefiihrt hat. Hierbei sind Entwicklungen von Produktionsanlagen, welche
mit Elementen in Leichtbauweise ausgestattet sind, das vorrangige Ziel von
Ausriistern im Maschinen- und Anlagenbau.

Als Vorzugsmaterial im Maschinen- und
Anlagenbau hat sich standardméBig der
Werkstoff Stahl etabliert. Stahl hat den Vor-
teil, dass er kostengiinstig und leicht zu ver-
arbeiten ist. Allerdings ist Stahl ein massiver
Werkstoff, der insbesondere die Dynamik der
Produktionssysteme begrenzt sowie sensi-
bel gegeniiber unterschiedlichen Tempera-
tureinflissen bzw. -anderungen reagiert. Im
vom Bundesministerium fiir Bildung und For-
schung (BMBF) geforderten Forschungspro-
jekt HYBRIDi wurde daher die Integration
von Faserverbundwerkstoffen in eine Por-
talfrasmaschine der FOOKE GmbH (Borken)
als Ziel definiert, um die Vorteile hinsicht-
lich einer Massenreduzierung und Dynamik-
steigerung zu erforschen. Konkret wurde der
vertikale Guss-Z-Schlitten durch eine hybride
Mischbauweise substituiert. Ein Kohlenstoff-
faserverstarkter Kunststoff (CFK) dient hier-
bei als Grundwerkstoff, der durch gezielten
Einsatz metallischer Anbindungs- und Stiit-
zelemente, verstarkt wird. Zusatzlich wurde
ein Sensornetzwerk entwickelt, appliziert
und in den Z-Schlitten integriert.

Bauweise und Randbedingungen
Die Randbedingungen und Geometrie der
entwickelten hybriden Z-Achse wurden von
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einer existierenden Gussstahl-Variante von
FOOKE ibernommen um einen Einbau in
eine Portalfrasmaschine zu gewahrleisten.
Zunéchst fihrte die INVENT GmbH Grund-
lagenuntersuchungen zum Material- und
Schnittstellenverhalten durch. Aufbauend
auf diesen Erkenntnissen wurden Material-
und Strukturmodelle erstellt, die mit fol-
genden Anforderungen bzw. Zielsetzungen
im Vergleich zur konventionellen Guss-Z-
Achse abgeglichen wurden:

Massenreduzierung um mindestens

20 Prozent,

Gleiche statische Steifigkeiten am

Tool-Center-Point (TCP),

Gleicher Bauraum sowie gleiche Schnitt-

stellen und Zuganglichkeit zur Peripherie.
INVENT sorgte fiir die Auslegung des hybri-
den CFK-Z-Schlittens mittels ~ FE-Analy-
sen und hinsichtlich Materialauswahl, und
stimmte das Design eng mit FOOKE ab. Das
Konzept sieht einen CFK-Grundkorpus vor,
an dessen Ecken individualisierte Stahlschie-
nen befestigt wurden. Zusatzlich wurden
horizontale Querbleche aus Aluminium in
verschiedenen Hohen des Z-Schlittens ein-
gesetzt, um eine hohe Torsions- und Quer-
schnittssteifigkeit zu realisieren. Die Alumini-
umbleche haben jeweils eine kreisrunde Off-

Integration des
hybriden CFK-Z-
Schlittens in das
Gesamtmaschinen-
system

nung, in der ein Rohr aus CFK integriert ist.
Dieses CFK-Rohr ermdglicht eine verschleiB-
freie Fiihrung der Energiekabel und Medien-
schlduche. Der Fraskopf wird an eine Stahl-
platte befestigt, die an der Unterseite des
CFK-Grundkérpers befestigt wurde.

Fertigungsschritte und Sensornetzwerk
Die Fertigung der hybriden CFK-Z-Achse hat
sich auf diverse Fertigungsstufen unterteilt.
INVENT konzentrierte sich auf die Fertigung
der FVK-Strukturteile und FOOKE auf die

Teil des Sensornetzwerks auf der Innenseite des CFK-Grundkérpers
Bilder: Fooke



Design der hybriden CFK-Z-Achse

Herstellung der metal-
lischen Bauteile. Um
die zu Projektbe-
ginn festgelegten
Randbedingungen,
insbesondere  der
statischen Steifig-
keit, zu erreichen,
wurden Wandstar-
ken aus CFK bis zu
40 mm gefertigt.
Auf der Innenseite
des CFK-Grundkor-
pers wurde das auf
Piezokeramiken ba-
sierende Netzwerk
appliziert. Die Posi-
tionen der Sensor-
netzwerke wurden
nach Auswertung
einer FE-basierten
Modalanalyse fest-
gelegt. Dieses Netz
erfasstwahrend der
Frasarbeiten Span-
nungssignale, die mit
den wirkenden Prozess-
kraften korreliert werden.
Die Signale kénnen fiir eine Tool-
Center-Point-Kompensation genutzt
werden.

ALFRED

Modellschriften:

Diibel:

Messwerkzeuge:

Schlitzdiisen:
Fraswerkzeuge:
Metallfraser:
Modellraspeln:

Kunststoffe:

Wir liefern alle (3=

Technische Ergebnisse

Nach Abschluss der Fertigung bei des hybri-
den CFK-Z-Schlittens wurde eine Massenre-
duzierung des Z-Schlittens von 52 Prozent
erzielt, was deutlich Gber den zu Beginn
definierten Anforderungen lag. Die Inte-
gration der hybriden CFK-Z-Achse und die
Inbetriebnahme in das Gesamtmaschinen-
system verliefen planmaBig. Um die neu
entwickelte hybride Z-Achse zu bewerten,
wurden zahlreiche messtechnische Unter-
suchungen am Gesamtmaschinensystem
mit integrierter Guss-Z-Achse bzw. hybrider
CFK-Z-Achse durchgefiihrt und gegeniiber-
gestellt.

Insgesamt ergeben sich aus der neu ent-
wickelten hybriden Z-Achse zahlreiche
technische Vorteile. Durch die deutliche
Reduzierung der Z-Schlittenmasse um 52
Prozent, kann der Energieverbrauch der
Gesamtmaschine um bis zu 10 Prozent ver-
ringert werden. Fiir die Lebensdauer einer
FOOKE-Frasmaschine kann dies mehrere
10.000 Euro bedeuten.

Weiterhin kann die Tool-Center-Point-Ver-
lagerung, aufgrund der Anderung von &uBe-
ren Temperatureinflissen, erheblich verrin-
gert werden. Die Referenzversuche haben
gezeigt, dass die TCP-Verlagerung um bis
zu 80 Prozent reduziert werden konnte. Dies
spielt insbesondere fiir Unternehmen eine
groBe Rolle, deren Hallen nicht klimatisiert
sind, aber hochste Genauigkeitsanspriiche

Aus Kunststoff, Messing, WeiBmetall

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

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

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

Prézisionsfeilen, Fraserfeilen

Epoxide, Polyurethane, Silikone, Blockmaterialien, PU-Stylingmaterialien,

Klebstoffe, Fiillstoffe, Pasten und Spachtel

”

e

:} Metallerzeugnisse und Spanner!

erforderlich sind. Zusatzlich wurde in vielen
Referenzfrasversuchen nachgewiesen, dass
sich das dynamische Verhalten der Frasma-
schine verbessert. Durch das optimierte Ver-
héltnis von statischer Steifigkeit zu Masse,
konnte die Uberschwingweite reduziert
werden, die einen groBen Einfluss auf die
Oberflachenqualitat hat. Diese subjektive
Wahrnehmung der Steigerung der Oberfla-
chenqualitat konnte mit Hilfe von mikrosko-
pischen Aufnahmen nachgewiesen werden.

Ausblick

HYBRIDi hat die Substitution von Guss-
auf FVK-Strukturbauteilen innerhalb einer
Werkzeugmaschine erfolgreich nachgewie-
sen. Neben den technischen Mehrwerten
gilt es aber auch die wirtschaftlichen Fak-
toren zu bewerten. Aufgrund des Proto-
typenstatus der gefertigten CFK-Z-Achse,
libersteigen die Gesamtkosten die Kosten
der Referenzgussachse. Um die neu entwi-
ckelte Z-Achse zur Marktreife zu bringen,
sind weitere kommerzielle Entwicklungs-
arbeiten notwendig. Eine weitere Mdglich-
keit ware auch ein Offnen des Bauraumes
der Peripherie, um die Vorteile der Faser-
verbundbauweise weiter auszuspielen. Hier
liegt der Fokus auf die weitere Vorgehens-
weise. Denn die FOOKE GmbH méchte sei-
nen Kunden einen technischen Mehrwert
bieten, der einen frithzeitigen Return of
Investment (ROI) enthalt. [ |

LIENOW

Steinbacher StraBe 38 - 61476 Kronberg/Oberhdchstadt - Tel.: 06173/61196 - Fax: 06173/61052 - Mail: info@alfred-lienow.de
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Die manuelle Fassentliiftung per Kugelhahn o.4. ist problembehaftet. Sie fiihrt zu Materialverlust und Spritzern und bietet
keine Garantie fiir Luftfreiheit unter der Folgeplatte. ~ Bilder: Tartler

Diedritte OptionfiirpastoseHarze

Neues Vakuum-System von Tartler setzt den
Standard in Sachen Fasswechsel

Das Vakuumspannfass von Tartler funktioniert wie eine Vakuum-
kammer. Beim Fasswechsel wird keinerlei Luft in das System ein-
gebracht, und Materialverlust sowie Spritzgefahr sind ausgeschlossen.

42

Der schnelle und sichere Austausch der
Komponentenfasser gehoért zu wichti-
gen Prozessstufen bei der Verarbeitung
hochviskoser Polyurethan- und Epoxid-
harze sowie Silikone. Als heikel erweist
sich hierbei jedoch die Méglichkeit und
das Risiko, dass Luft wahrend des Fass-
wechselsin die Anlage oder den Prozess
eingebrachtwerdenkann.Beimanschlie-
Benden Abpumpen und Verarbeiten des
Materials verursacht diese ,Schadluft”
dann technische Stdorungen, die mitun-
ter sogar die Sicherheit des Maschinen-
bedieners gefdhrden. Gangige Folge-
platten-Vorrichtungen kénnen daran
wenig dndern. Das neue vollautomati-
sche Vakuum-Entliiftungssystem mit
Vakuumspannfass von Tartler raumt
alle Probleme aus dem Weg.

2-2019 modell + form

Schlecht, suboptimal oder perfekt?
Wer hochviskose Silikone, Polyure-
than- oder Epoxidharze in hochau-
tomatisierten Dosier- und Misch-
anlagen verarbeitet, hat beim rou-
tinemaBig anstehenden Austausch
der Spannring-Deckelfasser mit
den A- und B-Komponenten der-
zeit prinzipiell drei Mdglichkeiten:
Nach Altvater Sitte (wenig emp-
fehlenswert), nach derzeit etab-
liertem Verfahren (schon besser)
oder mit dem neuen Vakuumfass-
wechsel-System TAVA 200 D von
Tartler (innovativ).

Erste Option: Technisch iiberholt

Die Traditionalisten unter den Kunststoff-
verarbeitern, die nicht von der altherge-
brachten Vorgehensweise des Fasswech-
sels ablassen wollen und die Fassentliiftung
vor oder wahrend des Umpumpens immer
noch manuell per Kugelhahn oder andere
Offnungen vornehmen, sollten wissen: Das
ist nicht mehr zeitgemaB, bietet keiner-
lei Prozesssicherheit und kann — da das
Risiko geféhrlicher Spritzer besteht — bése
ins Auge gehen. Uber Jahrzehnte gehérte
diese Methode freilich zum Alltag in der
Dosier- und Mischtechnik. Via Kugelhahn
einige Becher voll Material abziehen, bis
man keine Luft mehr unter der Folgeplatte
vermutet, und Start. Befand sich doch noch
Luft unter der Folgeplatte, ,verschluckten”
sich die Forder- und Dosierpumpen daran
und der Prozess musste eventuell unterbro-
chen werden. Auch beim Herausfahren der
Folgeplatte bestand die Mdglichkeit, dass

es spritzte, weil sich die bendtige Druck-
luft im Fass in diesem Moment ,entladen”
konnte. Hoher Reinigungsaufwand, dau-
ernder Materialverlust und Restmengen im
Fass und eine mogliche Kontamination des
Mitarbeiters waren die Folgen.

Zweite Option: Der aktuelle Standard
Deutlich fortschrittlicher und sicherer ist das
derzeit weit verbreitete Verfahren, bei dem
die Entliftung unter Vakuumbeaufschla-
gung erfolgt. Hierbei wird eventuell vorhan-
dene Luft zwischen der Folgeplatte und der
Oberflache des Materials im Fass abgesaugt
— solange, bis die Folgeplatte dicht auf dem
Material sitzt. Diese Vorgehensweise beim
Fasswechsel ist relativ bedienerfreundlich,
verhindert geféhrliche Spritzer und mini-
miert den Materialverlust. Allerdings erfasst
die Methode nur die ,Schadluft” tber dem
Material und es kann kein hohes Vakuum
erzeugt werden. Unter den Gesichtspunkten
von Prozesssicherheit und Materialeffizienz
ist diese Vorgehensweise also ebenfalls sub-
optimal. Sie eignet sich auBerdem nicht fiir
alle Materialien.

Dritte Option: Zukunftsweisend

Die neue Systemlosung TAVA 200 D von
Tartler schafft alle prozess-und sicherheits-
technischen Probleme beim routinemaBigen
Wechsel der Materialgebinde mit hochvis-
kosen Polyurethan- oder Epoxidharzen aus
der Welt. Es handelt sich um ein vollauto-
matisiertes Vakuumsystem mit Vakuum-
spannfass zum Aufnehmen, Abpumpen und
Entliiften der industrieliblichen Deckelfas-
ser. Mit der TAVA 200 D ist garantiert, dass
wahrend des Fasswechsels kein Luftein-
trag in die Misch- und Dosieranlage erfolgt.
Der Grund: Zwischen der Materialoberfla-
che und der Folgeplatte wird ein Vakuum
von -0,97 bar erzeugt. Die im Fass vorhan-
dene Luft wird via Vakuumanschluss voll-
standig und kontinuierlich durch eine zwar
luft- aber nicht mediendurchldssige Fass-
folgeplatte abgesaugt. Es wird auch jene
Luft erfasst, die eventuell in die Forder- und
Dosierpumpe eingedrungen ist (weil eventu-
ell beim Anheben der vorherigen Fassfolge-
platte pastdses Material herausgetropft ist).
Ein Gberdruckbedingtes Spritzen ist grund-
satzlich ausgeschlossen, da bei der TAVA
200 D die Folgeplatte unter Druck herausge-
fahren und kurz vor ihrem Austritt aus dem
Fass mit einem geringen Vakuum beauf-
schlagt wird.

Das TAVA 200 D erzeugt und regelt das
Vakuum iber eine prozessorientiert ausge-
legte Steuerung. Die Vakuumbeaufschla-
gung wird erst abgeschaltet, wenn sich
absolut keine Luft mehr im System befin-
det. Alles ist auf maximale Prozessoptimie-
rung und Sicherheit ausgelegt. Das System
ist bedienerfreundlich, bietet dem Anwen-
der volle Kontrolle bei null Materialverlust,
null Spitzgefahr und null Handarbeit. Schon
jetzt deutet sich an, dass diese Innovation
aus Michelstadt auch die Fasswechselpro-
zesse in anderen Bereichen der Fluidtechnik
revolutionieren wird. [ ]



Optimierte
Funktionen fiir
den Werkzeug-

und Formenbau

MECADAT prasentiert
VISI 2020.0 auf der
Moulding Expo

Die Langenbacher MECADAT AG stellt
auf der diesjahrigen Moulding Expo
die neue Version VISI 2020.0 vor, die
ilber wesentliche Neuerungen in CAD,
Mould, Progress und in der CAM-Funk-
tionalitat verfiigt sowie dem Bereich
Reverse Engineering einen weiteren
Entwicklungsschub gibt.

.Da Reverse-Engineering im Werkzeug-
und Formenbau verstarkt eingesetzt wird,
enthalt die neue Version zahlreiche Funk-
tionen”, berichtet Ralph Schmitt, Vor-
stand der MECADAT AG. ,Es gibt nun ein
erweitertes Interface fir Hexagons mobile
Romer-Messarme und Leica Scanner. Damit
konnen Punktewolken direkt oder indirekt
geladen werden. Das so entstehende Netz
wird geglattet und verfeinert. AbschlieBend
konnen automatisch oder halbautomatisch
Flachen erzeugt werden, indem das Sys-
tem Referenzkanten vom geglétteten Netz
ableitet.”

Wichtig sind dabei auch die sogenannten
,One Click”-Funktionen, die den Prozess
der Punkteglattung und Flachenerstellung
fir den Konstrukteur enorm vereinfachen.
Zum Abschluss kénnen die Scandaten oder
die entstandenen Modelle und Gussroh-
linge einfach mit den originalen CAD-Daten
ausgerichtet und daher schnell verglichen,
gemessen und gefrast werden.

Verbesserungen bei

der Zeichnungserstellung

Im CAD Basissystem bietet VISI 2020.0 zahl-
reiche Verbesserungen bei der Zeichnungs-
erstellung. So kann fiir die Ansicht lan-
gerer Werkstlicke eine beliebige Anzahl von
Bruchlinien zur verkiirzten Darstellung des
Bauteils in der Dokumentation gesetzt wer-
den. In den VISI Schliisselmodulen Mould
und Progress gibt es ebenfalls Neuerungen
und Optimierungen: So werden zahlreiche
innovative Funktionen fir den Spritz-
guss- und Blechwerkzeugbau integriert. Im
Mould Werkzeugaufbau sind nun auch die
Meusburger Backen-, Mikro- und Wechsel-
formen eingepflegt worden. Die im Auswer-
ferpaket verbauten Auswerferstifte konnen
jetzt automatisch nummeriert und mit einer
Tabelle dokumentiert werden.

s S LT ] ALt e kT 1 da b S e
Peep—— i ez = Lz R

CAM — Neues Linking
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Reverse — Analyse  Bilder: MECADAT

In den Highend-Spritzgusswerkzeugen wird
immer mehr mit konturnaher Kiihlung gear-
beitet, um die Zykluszeiten weiter zu opti-
mieren. VISI besitzt nun ein effektives Skiz-
ziertool zur Festlegung des Kiihlungsver-
laufs sowie zur Generierung des Kanals
tiber vordefinierte oder anwenderspezi-
fische Querschnitte. Ein Editieren der Kanale
ist immer maglich, auch wenn diese bereits
vom Einsatz abgezogen sind. Alle diese in
der Konstruktionsphase festgelegten Infor-
mationen werden zudem automatisch an
die thermische Analyse des rheologischen
VISI Flow-Moduls iibergeben.

In Progress wurde fiir die Platinenermitt-
lung ein Blechhaltermanagement entwi-
ckelt. Dieses erlaubt, Reibungswerte sowie
Niederhalterkrafte festzulegen und fiihrt
daher zu einem noch praziseren Abwick-
lungsergebnis. Eine neue, solidbasierende
Abwicklungstechnik erzeugt eine noch gro-
Bere Assoziativitat zwischen Blechteil und
Methodenplan.

Durch die Elektrifizierung in der Autoindus-
trie steigt der Bedarf an Steckern — beim
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Abwickeln und Handhaben von komplexen
Pragungen an solchen Steckern ist auf zahl-
reichen Kundenwunsch in VISI 2020.0 ein-
gegangen worden.

Verbesserungen

der Oberflichenqualitat

Samtliche NC-Module werden ebenfalls
optimiert: Hervorzuheben sind neben dem
neuen Rohteilmanagement auf Basis von
Abbildern zur Beschleunigung der Rohteil-
erzeugung auch die zusatzliche Priifung
und Information bei unklaren Eingaben
seitens des Anwenders sowie das stark ver-
besserte 3+2 Achsenmanagement. Fiir 2,5D
Fasenoperationen werden nun auch Schwal-
benschwanzfraserunterstiitzt. , Inder3-Achs-
Bearbeitungwerdendie Eilgangbewegungen
optimiert und die Waveformtechnologie um
konische Helixbewegungen erweitert. Im 5-
Achs-Simultanfrasen wird zur Verbesserung
der Oberflachenqualitdt ein Glatten der
Werkzeugwege eingefiihrt, Werkzeugweg-
reports kénnen nun noch automatisierter
erstellt werden”, erganzt Ralph Schmitt. |
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In letzter Zeit bekam der Modellbau-
betrieb von Robert Horn in Miinchenre-
gelmaBig Besuch von sechs Schiilerin-
nen des Graf-Rasso-Gymnasiums in Fiir-
stenfeldbruck. Sie nahmen am Projekt
~Formel 1 in der Schule” teil, konstru-
ierten und fertigten dabei einen Minia-
tur-Formel 1-Rennwagen - und Robert
Horn betreute das Team Swift, das eben
aus diesen sechs Schiilerinnen besteht.

Es waren intensive Sitzungen: In der Werkstatt
nahmen Modellbauer und Schiilerinnen die
konstruierten Daten und arbeiteten sie auf,
erstellten das Frasprogramm, frasten zusam-
men, spanten und frasten weiter. Danach
wurden die Daten fiir den 3D-Druck Uberar-
beitet und an die beiden 3D-Drucker weiter-
gegeben. Néchster Schritt war die Lackierung
— grundieren, schleifen, Basislack, Logos und
zuletzt Klarlack. Lernziel: ,Die Schiiler sollen
die komplette Herstellung verstehen und wie-
dergeben kénnen”, betont Robert Horn.

Der Betriebsinhaber betreute zum ersten Mal
ein Team des weltweiten Schiilerwettbe-
werbs. Schiilerinnen und Schiiler im Alter von
11 bis 19 Jahren entwickeln dabei am Compu-
ter einen Miniatur-Formel 1-Rennwagen per
CAD/CAM-Software und fertigen diesen. Das
Modellauto misst etwa 20 Zentimeter, muss
mindestens 55,5 kg wiegen und wird bis zu
72 km schnell. Eine CO2-Patrone bringt es in
Schwung. Es gibt Regionalwettkampfe und
Landesmeisterschaften, am Ende treffen sich
die Besten auf den Deutschen Meisterschaf-
ten, in diesem Jahr am 12. Mai in der Auto-
stadt Wolfsburg. Die Sieger dort qualifizieren
sich fiir die Weltmeisterschaft.

Technik, Teamarbeit, Vermarktung

Bei ,Formel 1 in der Schule”, so der Veran-
stalter, zahlt jedoch nicht nur die reine Renn-
Zeit. Die Juroren bewerten auch die ,Team-
Box, die miindliche Prasentation, die Kon-
struktion und das Portfolio.” ,Das Besondere
an Formel 1 in der Schule ist, dass es ein gro-
Ber multidisziplinarer Wettbewerb ist”, erklart
Rolf Werner, der Teamleiter von ,Formel 1
in der Schule”. ,Es geht nicht nur um Tech-
nik, sondern auch um Teamarbeit und wie
man ein Produkt erfolgreich auf den Markt

2-2019 modell + form

Die Autos wéhrend des
Lackiervorgangs

Der Rennwagen auf der Bahn
Bilder: Team Swift / Robert Horn

Das Team Swift
mit Robert Horn
(3 v. links) und
Christian Danner

sponsoren und Berater <L
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bzw. auf die Rennstrecke bringen kann."Der
Wettbewerb, so der Veranstalter auf seiner
Website, soll durch moderne CAD/CAE/CAM-
Software Verstandnis fiir 3D-Modellierung,
Physik, Aerodynamik und Fertigung wecken.
Dazu fertigen die Teilnehmer die Flitzer auf
speziell fiir den Lehrbetrieb ausgelegten Fras-
maschinen. Die ,Faszination der groBen For-
mel 1 und ihre weltweite Prasenz” soll helfen,
die Teilnehmer und Teilnehmerinnen zu-

dem fiir technische Berufe zu interessieren.
Die technischen Regeln sind anspruchsvoll: So
muss etwa jedes Team drei identische Fahr-
zeuge zu den Meisterschaften mitbringen. Der
Rennwagen muss mit einer 3D-CAD Software

Die drei Autos, die ins Rennen geschickt wurden.

Formeal 1 inder Sch
(]



konstruiert und durch Verwendung von com-
putergesteuerten Fertigungsverfahren herge-
stellt sein. Die Teams miissen fiir die Meister-
schaft eine technische Zeichnung im Format
DIN A3 mit 3D-Ansicht, Seitenansicht, Drauf-
sicht und Front-Ansicht anfertigen. Zudem
muss eines der Bauteile Frontfliigel, Heck-
fliigel, Fliigel-Tragerstruktur, Fahrzeugnase,
Rader, Achskonstruktion oder Fiihrungsele-
mente mit einem additiven Fertigungsverfah-
ren hergestellt sein.

Prominente Unterstiitzung durch
Christian Danner

Der Kontakt zwischen Team Swift und Robert
Horn entstand eher zufallig: Die Schiilerinnen

mussten sich einen Modellbauer suchen, um
das Auto zu frasen und fragten per E-Mail an.
Auch aus Neugierde sagte Horn zu. Unterstiit-
zung bekam das Team von Christian Danner,
ehemaliger Formel 1-Fahrer und seit 1998
Co-Kommentator und Formel 1-Experte beim
Fernsehsender RTL. ,Er pushte das Team
gewaltig”, sagt Robert Horn.

Danner stellte Kontakte zu Aerodynamikern
und anderen Experten her, half im Bereich
Social Media. Der Modellbauer hatte Dan-
ner einfach angeschrieben und dem gefiel
das Projekt. Zumal ihm das Team Swift auch
noch mit einem 20seitigen Bewerbungs-Port-
folio tiberzeugte. ,, Ich finde es beachtlich, was
die Schiiler alles leisten missen”, bilanziert

Robert Horn. So gab es zum Beispiel keine
CAD/CAM-Schulungen vorher, die Schiile-
rinnen mussten sich diesen Part selber erar-
beiten. Horn beeindruckten die Leistungen
nicht nur seines Teams, sondern die aller Teil-
nehmer. Er halt den Wettbewerb auch weiter-
hin fiir ,unterstiitzungswiirdig”, allerdings sei
er fiir kleinere Unternehmer wie seines fast
schon zu kommerziell.
Weil man etwa mit GroBunternehmen konkur-
riere, die manche Teams mit mehreren 10.000
Euro sponsern. Chancengleichheit sei das
nicht, fir kleinere Unternehmen sei der Auf-
wand fast schon zu groB. = www.hornmo-
dellbau.de [ |
Von Ulrich Kénig

,Der Wetthewerb ldasst einen nicht los”

Das Team Swift
im Interview

Sechs Madchen der 9.Klas-
se des Graf-Rasso-Gymna-
siums in Fiirstenfeldbruck
bildeten das Team Swift
und belegten einen her-
vorragenden zweiten Patz
bei den Landesmeister-
schaften Siid-West des
Wetthewerbs ,Formel 1
in der Schule”. Alessia Se-
delnikov (Schwerpunkte
Team Management, Kon-
struktion), Lisa Biberger
(Produktion), Isabell Hoppner (Design),
Helene Meissner (Ressourcen), Marina
Grauvogl (Ressourcen) und Lea Greve
(Social Media) bekamen zudem einen
Sonderpreis fiir die gute Sponsorenbe-
treuung. Alessia Sedelnikov spricht fiir
das Team.

modell + form: Warum habt ihr bei ,Formel
1 in der Schule” teilgenommen?

Team Swift: Wir hatten letztes Jahr schon
unter einem anderen Namen und einer etwas
anderen Team-Konstellation teilgenommen,
allerdings haben wir eine von uns nicht ge-
wiinschte Platzierung erzielt. Deshalb wollten
wir dieses Jahr zeigen, dass wir es auch anders
konnen. AuBerdem hat uns der Wettbewerb
durch seine Vielseitigkeit und den SpaB, den
er mitbringt, iiberzeugt.

modell + form: Seit wann habt ihr am Auto
gearbeitet?

Team Swift: Ende der Sommerferien haben
wir begonnen, uns Gedanken zur Konstruktion
zu machen. AnschlieBend folgte Konstruktion
nach Konstruktion, da es nicht ausreicht, ein
Auto zu erstellen und damit zufrieden zu sein.
Ein Auto entsteht durch wiederholtes Testen,
Simulieren und Experimentieren. Fertig war
es dann eine Woche vor dem Wetthewerb,
Anfang Marz.

modell + form: Gab es dafiir feste Zeiten im
Unterricht?

FORJEL 1 IN DER SCHULE
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Team Swift: In unserer Schule ist es mog-
lich, ,Formel 1 in der Schule” als P-Seminar
in Klasse 11 und als MINT-Fach in der ach-
ten Klasse zu belegen. Da wir in der neun-
ten Klasse sind, hatten wir keine Zeiten im
Unterricht und haben deshalb alles in unserer
Freizeit gemacht. Allerdings steht uns unsere
Schule bei Problemen oder benétigten Bahn-
Tests immer zu Verfligung.

modell + form: Aus Eurer Schule, dem Graf-
Rasso-Gymnasium Fiirstenfeldbruck, nahmen
viele Teams teil. Was ist der Grund dafiir?
Team Swift: Wie gesagt, wird der Wettbe-
werb in zwei Klassenstufen angeboten.
AuBerdem besitzt unsere Schule eine eigene
Bahn, mit der das Projekt besonders bewor-
ben wird. Der Wettbewerb macht SpaB8 und
ist auch mit sehr vielen Emotionen verbun-
den. Deshalb lasst einen der Wettbewerb auch
nicht los.

modell + form: Was war das Beste am Wett-
bewerb?

Team Swift: Natirlich sieht hier jeder im
Team etwas Anderes als das ,Beste” an. Wir
sind uns allerdings einig, dass wir beim Wett-
bewerb sehr viel in allerlei Bereichen lernen
und gelernt haben. Die Bekanntschaft mit ver-
schiedenen Firmen und den anderen Teams
am Wettbewerb ist auch erwahnenswert.
Aber eigentlich ja alles!

modell + form: In welchen Bereichen habt
Ihr konkret viel gelernt?

in Schools

Bild: Team Swift / Robert Horn

Team Swift: Wir mussten uns
etwa in die Programme Solid
Edge und Autodesk Fusion
360 (3D-Konstruktions Pro-
gramm) einarbeiten. Dies fiel
uns besonders schwer, da wir
uns die Programme nur auto-
didaktisch aneignen  konn-
ten. Beim Auto — von der Kon-
struktion abgesehen — haben
wir viel Uber Stromungsver-
haltnisse wahrend der Fahrt und allgemeine
physikalische Gesetze, die ein Auto schnel-
ler machen, gelernt. AuBerdem erfuhren wir,
dass selbst kleine technische Differenzen eine
Auswirkung auf das Auto haben. Etwa Auf-
kleber, ebenso ist ein Hochglanzlack weniger
widerstandsféhig gegen Wind.

modell + form: Welche Erfahrungen habt Ihr
auBerdem gemacht?

Team Swift: Unter anderem mussten wir
lernen, wie wir mit Verspatungen sowohl in
der Produktion als auch mit dem Ausfall von
Teammitgliedern durch Krankheit umgehen.
Es ist auBerdem sehr schwer gewesen, Spon-
soren zu finden. Weil wir als Schiiler-Projekt
vielleicht nicht attraktiv genug waren, was
uns anfangs nicht bewusst war.

modell + form: lhr habt dann aber einen
Sonderpreis fiir die gute Sponsorenbetreuung
bekommen. Was habt lhr in diesem Bereich
unternommen?

Team Swift: Bei der Interaktion mit den Fir-
men lernten wir, dass wir besonderen Wert
auf die Kommunikation legen miissen. Somit
hielten wir diese mit einem Newsletter auf
dem Laufenden, erstellten Sponsorenurkun-
den und organisierten einen Sponsorenabend.
Diese Beziehungen wollen wir aufrechterhal-
ten, weil wir noch eine Zusammenarbeit flr
die kommenden Jahre planen.

modell + form:

Vielen Dank fiir das Interview |

2-2019 modell + form

Uber die Urkunden fiir den 2. Preis und den Son-
derpreis freuen sich (v.l.n.r.): Lea Greve, Marina
Grauvogl, Lisa Biberger, Helene Meissner, Alessia
Sedelnikov und Prof. Dr-Ing. Kira Kastell von der
Frankfurt University of Applied Sciences (UAS).
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Berufsbildungstagung 2019
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vor den Teilnehmern der

Berufsbildungstagung in Stuttgart

Ausbildungsverantwortliche zu Gast in
der Wilhelm-Maybach-Schule in Bad Cannstatt
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Mitte Marz 2019 kamen erneut Berufs-
schullehrer, Lehrlingswarte, betriebli-
che Aushilder und sonstige Interessier-
te zusammen, um sich Giber die Ausbil-
dung und Priifung im Technischen Mo-
dellbau auszutauschen. Gastgeber der
Veranstaltung war die Wilhelm-May-
bach-Schule in Stuttgart Bad Cannstatt.

Bereits zum fiinften Mal fand am 22. + 23.
Marz die Berufshildungstagung (BBT) nach
neuem Schema statt. 47 Teilnehmer, darun-
ter Berufsschullehrer, Lehrlingswarte, betrieb-
liche Ausbilder und sonstige Interessierte aus
ganz Deutschland waren der Einladung des
Berufsbildungsausschusses in die Wilhelm-
Maybach-Schule nach Stuttgart Bad Cann-
statt gefolgt und erérterten Themen rund
um die Qualitatssicherung/—steigerung in der
betrieblichen, Uberbetrieblichen und schu-
lischen Ausbildung sowie des Priifungswe-
sens. Schwerpunkt der Tagung war diesmal
ein erster Blick auf die moglichen Strukturen
und Inhalte einer neuen Ausbildungsordnung
zum/zur Technischen Modellbauer/in.

Berufsschullehrer treffen sich vorab
Wie schon in den beiden letzten Jahren hat-
ten sich die Berufsschullehrer auf eigene Initi-
ative hin zwei Stunden vor Beginn der eigent-
lichen Veranstaltung getroffen, um schulspe-
zifische Themen zu erdrtern. Christian Mintal,
stellvertretender Schulleiter, begriiBte dann
zu Beginn der Hauptveranstaltung um 15
Uhr alle Teilnehmer und freute sich darliber,
dass die Wilhelm-Maybach-Schule Gastgeber
der Berufshildungstagung 2019 sein kann.
Bezirksvorsteher Bernd-Marcel Loffler (iber-
brachte anschlieBend GriiBe aus dem Rathaus
und wiinschte der Veranstaltung einen erfolg-
reichen Verlauf.

Bericht des Fachausschusses
Berufshildung

Die Vorsitzenden des Berufshildungsaus-
schusses Harald Bahr, Peter Habich und
Johannes Zech berichteten im Anschluss tber
die bearbeiteten Themen der zuriickliegenden
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zwolf Monate. Harald Bahr stellte zunachst
ein Zwischenergebnis der Initiative zum Auf-
bau einer Ausbildungsdatenbank vor: Dem-
nach sind die Ausbildungs- bzw. Priifungs-
zahlen zum/zur Technischen Modellbauer/
in in der Industrie und im Handwerk aktuell
nahezu gleich (553/590 Azubis zu 119/118
Priflingen), wobei die Noten in AP1 und
AP2 in der Industrie tendenziell leicht bes-
ser sind. AnschlieBend prasentierte er die
Auswertung der Kartenabfrage aus dem ver-
gangenen Jahr, insbesondere zur Frage,
was in der aktuellen Ausbildungs- bzw. Pri-
fungsordnung veréndert werden sollte. Die
daraus abgeleiteten Ideen werden im nach-
folgenden Tagesordnungspunkt vorgestellt.
Johannes Zech berichtete iiber den erfolg-
reich durchgefiihrten Piloten zum neuen ULU-
Kurs "MOD Maschinen’. Er forderte die BBT-
Teilnehmer auf, trotz vollem ersten regularen
Lehrgang im Juni 2019 weitere Bedarfe zu
melden, um zusétzliche Kurse friihzeitig zu
terminieren. Die Meisterausbildung und —prii-
fung ist von Seiten der Bundesfachschule und
des Meisterpriifungsausschusses auf einem
guten Weg. Leider lieB die Qualitat und das
Engagement der Teilnehmer des letzten Mei-
sterlehrganges sehr zu wiinschen ibrig, was
sich an einer (berdurchschnittlich hohen
Durchfallquote und schlechter Abschlussno-
ten widerspiegelte. Johannes Zech pladiert
daher weiter fiir ein hoheres Einstiegsalter
der Meisterschiiler bzw. fiir die Nutzung des
berufsbegleitenden Meisterlehrganges iiber
die Dauer von zwei Jahren.

Peter Habich schlieBlich informierte die Teil-
nehmer Uber den aktuellen Stand zu WorldS-
kills. Leider werden wir entgegen der Ankiin-
digung in der ,modell+form" Ausgabe 4/2018
nicht an den WorldSkills 2019 in Kazan teil-
nehmen konnen, weil unser Kandidat Stefan
Listl nicht mehr zur Verfiigung steht. Gleich-
wohl gibt es weiterhin die auch vom Bun-
desvorstand unterstiitzte Absicht, eine Infra-
struktur zur regelmaBigen Teilnahme an den
WorldSkills aufzubauen. Peter Habich bat die
Anwesenden, daran in Zukunft aktiv mitzu-
wirken.

Quovadis, Technische/rModellbauer/in?
Die Teilnehmer der Berufsbildungstagung
2018 hatten den Fachausschuss Berufshildung
beauftragt, erste Ideen fiir die inhaltliche und
strukturelle Ausgestaltung einer novellierten
Ausbildungsordnung Technische/r Modellbau-
erin zusammen zu tragen und auf der diesjah-
rigen Berufshildungstagung zur Diskussion zu
stellen. Der Fachausschuss hatte seinerseits
Betriebe, Berufsschulen und das Bundesinsti-
tut fir Berufshildung (BIBB) eingeladen, an
dieser Ideenfindung mitzuwirken.

Mit Dieter Grefe (Berufsschule Cuno I, Hagen),
Hauke Helmer (werk5 GmbH, Berlin) und
Dr. Inga Schad-Dankwart (BIBB, Bonn) hat-
ten sich entsprechende Vertreter von Schule,
Betrieb und BIBB bereit erklart, ihre Sicht auf
ein neues Berufshild darzulegen. Anschlie-
Bend prasentierte Harald Bahr die Ideen des
Fachausschusses Berufshildung. Alle Vortrage
stehen auf der Internetseite www.modell-for-
menbau.eu/bbt2019 zum Download bereit.
Zum Abschluss des ersten Tages bot ein
gemeinsames Abendessen ausreichend Gele-
genheit, sich Uber die Themen des Tages aus-
zutauschen und das personliche Netzwerk zu
erweitern bzw. zu vertiefen.

Schulbesichtigung und Workshops

am Samstag

Der Samstagmorgen gehorte zunachst den
Gastgebern. Studiendirektor Bernhard Mellert,
Abteilungsleiter der Fachschule fir Technik,
GieBerei und Modellbau an der Wilhelm-May-
bach-Schule, gab zunachst per PowerPoint-
Prasentation einen Uberblick tiber das Schul-
geschehen. AnschlieBend konnten sich die
Teilnehmer beim ca. einstiindigen Rundgang
selber einen Einblick verschaffen.

Danach teilte sich das Teilnehmerfeld in zwei
Gruppen auf, um sich Gber die tags zuvor pra-
sentierten ersten Ideen zum neuen Berufshild
auszutauschen. Die eine Gruppe schaute mit
dem betrieblichen Blick, den andere mit dem
berufsschulischen Blick. In der anschlieBenden
groBen Runde kam erwartungsgemal ein
breites Meinungsspektrum zusammen, das
der Fachausschuss Berufsbildung in den kom-
menden Monaten in die gesammelten Ideen
integrieren wird.

Mit einem gemeinsamen Mittagessen endete
die Veranstaltung am Samtagmittag. Die nach-
ste Berufshildungstagung findet am Friedrich-
Albert-Lange Berufskolleg in Duisburg statt.
Der Termin wird noch bekannt gegeben. M



Bild: Andrey Burmakin — Fotolia.de

»Mit der Kommunikation ist es dhnlich
wie mit dem Radio”, sagt der Rhetorik-
CoachErrol Akin.,, IstdiefalscheFrequenz
eingestellt,harmonierenSenderundEm-
pfanger nicht miteinander. Es kommt
zu Storungen.” Dieses kleine Rauschen
kann schnell zu einer groBen Dissonanz
fiihren.Konfliktesinddannvorprogram-
miert. ,Diese gilt es zu vermeiden”,
sagt Errol Akin und gibt einige Tipps
fiir eine konfliktfreie Kommunikation.

Selbstverstandlich begegne man immer wie-
der Menschen, die anderer Meinung sind als
man selbst. ,Es ist auch véllig legitim, dass
mein Gegeniiber eine komplett andere Sicht
auf einen Sachverhalt hat”, sagt Akin. Hier
die richtige Kommunikationsebene zu finden
und zu schaffen, sei das A und O. In Konflikt-
situationen gehe es daher immer darum, auf
die andere Person zuzugehen und sie zu ver-
stehen. ,Ich sollte die Meinung des anderen
immer aufnehmen, annehmen und reflek-
tieren”, erklart der Rhetorik-Coach. Aufneh-
men und Annehmen hat dabei aber nichts
mit Adaptieren zu tun. Vielmehr sollte ich
die Beweggriinde aufnehmen und verste-
hen, die mein Gegeniiber zu seiner Meinung
bewegen.” In diesem Prozess gehe es darum,
gemeinsame Schnittstellen zu finden.

Die richtigen Worte finden

«Ineinem Konfliktsollte ich michimmerfragen:
,Mochteichrechthabenodergewinnen?'”, sagt
Akin. ,Ich halte gewinnen mit einer gemein-
samen Losung fiir die bessere Variante." Eben-
soratderRhetorik-Coachdazu, sensibler mit der
Wahl der richtigen Worte umzugehen. Ein Wort
wie ,eigentlich” nimmtderKommunikationdie
Verbindlichkeit. Floskeln wie ,Das siehst du
falsch” oder ,Das haben Sie falsch verstan-
den” sollteman vermeiden und stattdessen das
Gegeniiber mit einbeziehen. Eine Alternative
ware, den Satz mit ,Das kann ich aus deiner
Sichtnachvollziehen ... " zubeginnenunddann
seinen eigenen Standpunkt klar zu machen.
Ebenso rat Errol Akin dazu, bewusst auf negativ
besetzte Worte wie beispielsweise Problem,
schwierig, lange, teuerund Arger zu vermeiden.
Mindestens genauso wichtig wie die Wahl der
Worte ist die richtige Betonung und die Mo-
dulation der Stimme —das gilt in einem Vortrag
oder einer Rede noch mehr als in einem
personlichen Gesprach.

Kommunikation kann Menschen eng zusammenfiihren oder auch sehr weit voneinander
entfernen.

Auf Korpersprache achten

«WirredenjedochnichtnurmitWorten, sondern
mit dem ganzen Kérper”, sagt Akin. , Die bes-
te Rhetorik funktioniert nicht, wenn die Korper-
haltung, Gestik und Mimik nichtim Einklang zu
dem gesagten Wort stehen.” Die Koérperspra-
che verrat dabei oft viel mehr als das Gespro-
chene. ,Worte kénnen liigen, der Korper liigt
nie.” Beispielsweise deuten gekreuzte Beine
im Sitzen auf Unbehagen und Unsicherheit
hin. Wischt sich das Gegeniiber die Hande an

Aufnehmen
annehmen
reflektieren

Konflikte in der _
Kommunikation :
vermeiden :
P2

Rhetorik-Coach Errol Akin gibt Tipps, wie das, was ge-

sagt wird auch so verstanden wird. Bild: Tischler NRW

den Beinen ab, steht die Person wahrschein-
lich unter Stress. ,,Ein wichtiger Indikator sind
auch die FuBe", erklart der Rhetorik-Coach.
«Sie zeigen sehr genau, in welche Richtung
Ihr Gegentiber eigentlich will. Zeigen die FiiBe
in eine andere Richtung als der Kérper? Oder
zeigt vielleicht ein FuB in Richtung Ausgang?
Dann kann das ein Zeichen dafiir sein, dass lhr
Gegenilber eigentlich etwas Anderes zu tun
hat, als das Gesprach zu fiihren — oder auch
dafiir, dass Sie ihm unsympathisch sind.”

L4
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Bundesfachschule MF
Bad Wildungen
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Meistervorbereitung

Teilzeitkurs: Teil 1+11:  Auf Anfrage

Vollzeitkurs:Teil Ill+1V: 07.01.-01.03.2019

Teil [+11: 04.03.-05.09.2019

Uberbetriebliche Ausbildung

Steuerung

MOD | Grundlagen

MOD Il GieBereimodellbau
Karosseriemodellbau
Anschauungsmodellbau

MOD Masch1 Maschinenkurs

MOD Masch2 Maschinenkurs

MOD Steu Steuerung und Regeltechnik

Auszubildene werden eingeladen
Auszubildene werden eingeladen
Auszubildene werden eingeladen

Lehrgange finden laufend statt

06.05.19 - 10.05.19 und 08.07.19 - 12.07.19
13.05.19 - 17.05.19 und 15.07.19 - 19.07.19
03.06.19 — 07.06.19 und nach Anfrage
03.06.2019 - 07.

Anmeld. bei Frau Apel (-11)

Kurzseminare (3 Tage)
Kunststoffe
Messtechnik

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

2 Jahre Vollzeit

Staatl. Gepr. Techniker Fachrichtung Modell und Formenbau

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

ab Februar 2019

2-2019 modell + form
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Doppel-Sieg!
Freisprechungsfeier des

Landesverbands der
Modellbauer Bayerns

Bei der feierlichen Freisprechungsfeier
des Landesverbands der Modellbauer
Bayern gab es diesmal zwei erste Plitze:
Zwei Sieger mit der Note ,,sehr gut” mit
nur 0,06 Punkten Unterschied. Deshalb
wurden diesmal im feierlichen Rahmen,
im Salon Marco Polo im 15. Stockwerk
des Hilton Munich Park Hotels, nicht
drei, sondern vier Awards vergeben.

Ausgezeichnet wurden die beiden ,Sieger”
Leon Wall (Ausbildungsbetrieb Schréter Mo-
dell- und Formenbau GmbH, Oberpframmern)
und Philipp Trinkner (EDAG Engineering GmbH,
Ingolstadt) sowie der Zweitplatzierte Anton
Wolpertinger (Schréter Modell- und Formen-
bau GmbH) und der dritte Korbinian Haseitl
(Modell- und Formenbau Blasius Gerg GmbH,
Tuntenhausen). Insgesamt 55 Junggesellinnen
und -gesellen aus den drei Fachrichtungen Ka-
rosserie und Produktion, GieBereiund Anschau-
ung waren mit Begleitung eingeladen.

Landesinnungsmeister ~ Helmut  Brandl
begriiBte die Ehrengaste und insbesondere
die wichtigsten Personen dieses Abends —
alle vormaligen Auszubildenden und jetzigen
Nachwuchsfachkrafte. Nach seiner Begrii-
Bungsrede sprach er diese von ihrem Ausbil-
dungsstand frei und nahm sie in den Gesel-
lenstand der Technischen Modellbauer auf.

Azubiticket deutschlandweit

Im Gesprach

DieberuflicheBildungvonSeitendesSta-
ates besser als bisher zu stellen, ist das
Ziel von Bundes- und Landesregierun-
gen. Denn es fallt auch politisch zuneh-
mend auf, dass fiir die akademische Bil-
dung in den letzten Jahrzehnten (finan-
ziell) immer mehr getan wurde und die
von der Wirtschaft verantwortete be-
rufliche Bildung nicht adaquat mitge-
nommenwurde.Handlungsbhedarfsehen
die einzelnen Akteure auf allen Ebenen.

Im Hinblick auf die Gleichwertigkeit beruf-
licher und akademischer Bildung und die
Attraktivitatssteigerung wird ein ,Azubiti-
cket” als ein Thema nicht nur in NRW, son-
dern auch bundesweit zunehmend intensiver
diskutiert. Hessen war das erste Bundesland,
in dem ein solches Ticket eingefiihrt wurde —
fir 30 Euro je Monat. Die hessische Landes-
regierung hat mit Zuschiissen dafiir gesorgt,
dass dieses Ticket vergleichbar einem Seme-
sterticket fiir Studierende kostet und wahr-
genommen wird. Gleiches wird aktuell u.a.
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Landesinnungsmeister Helmut Brandl (4.v.li.), Handwerkskammer-Vizeprasidentin Carola Greiner-Bezdeka (li.) und die Lehr-

lingswarte Horst Hauk (re.) und Gerald Bl6dt (2.v.li.) mit den Innungsbesten.

Vizeprasidentin Carola Greiner-Bezdeka Uber-
brachte die Gliickwiinsche der Handwerks-
kammer fiir Miinchen und Oberbayern: ,, lhr
Beruf erfordert den Einsatz modernster Tech-
nologien und Materialien ebenso wie hdchste
handwerkliche Fahigkeiten. Sie haben sich
eine hervorragende Ausgangsposition fir Ihr
zukiinftiges Berufsleben geschaffen. Sie sind
die nachste Generation, die die Arbeit des
Handwerks mit Innovationskraft, Know-how
und Qualitatsbewusstsein fortsetzen wird.”

Oberstudiendirektorin Bettina Scheckel von
der Berufsschule Neustadt an der Aisch und

Bild: Jens Christopher Ulrich

Oberstudiendirektor Gerhard Heindl von der
Berufsschule Wasserburg am Inn verabschie-
deten ihre Ausbildungsklassen mit den besten
Wiinschen fiir einen erfolgreichen Start in das
Berufsleben. Dass dieser Start allen Jungge-
sellinnen und -gesellen in bester Erinnerung
bleibt, dafiir sorgte die tolle Abend-Veranstal-
tung. Mehr als 100 Géste feierten bei Sekt-
Empfang und anschlieBendem Buffet den
Ehrentag ,unserer beruflichen Zukunftstra-
ger mit Blick tiber ganz Miinchen”, freute sich
Helmut Brandl. , Wir gratulieren allen an die-
ser Stelle nochmals ganz herzlich.”

Nach Hessen und Nordrhein-Westfalen denken inzwischen weitere Bundeslénder Gber die Einfiihrung eines kostenlosen oder
zumindest bezuschussten Azubitickets fiir den 6ffentlichen Personennahverkehr nach.  Bild: Fionn GroBe / Pixelio.de

in Brandenburg erdrtert. Die Landesregierung
in NRW hat auch konkret ab Sommer 2019
ein Azubiticket in Aussicht gestellt, allerdings
fiir rund 82 Euro pro Monat. Der Westdeut-
sche Handwerkskammertag (WHKT) beurteilt
es als positiv, dass das Verkehrsministerium
tiberhaupt eine Einigung der vier Verkehrs-
verbiinde in NRW herbeiftihren konnte, da ein
verkehrsverbundiibergreifendes Nutzen des
OPNV durchaus schwierig ist, da die Ticket-

und Tarifsysteme wenig darauf ausgelegt sind.
Der Spagat zwischen Freiwilligkeit der Nutzung
des Tickets und einem angemessenen und bil-
dungspolitischrichtigen Preis miisse jedoch erst
noch gelingen. Wenn das Ticket nach einer Ein-
fiihrung von Jahr zu Jahr giinstiger werde und
sich den rund 30 Euro des Semestertickets da-
durch annéhere, ware laut WHKT in sichtbarer
Beitrag zu einer Attraktivitatssteigerung der
dualen Ausbildung erreicht.
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Rechtsexpefte Tobias Klingelhofer

beantwortet die wichtigsten Fragen

Es gibt zwar keine gesetzlich festgelegte Pro-
bezeit, doch ist es mittlerweile iiblich, dass am
Anfang eines neuen Arbeitsverhaltnisses eine
Probezeit steht. Wir haben nachgefragt, was
Arbeitnehmer iiber ihre Rechte und Pflichten
wahrend der Probezeit wissen miissen. Rechts-
anwalt Tobias Klingelhofer hat geantwortet.

Herr Klingelhéfer, was ist
denn eigentlich die , Probezeit”?

Unter einer Probezeit ist der
an den Anfang eines Arbeitsverhaltnisses
gestellte Zeitraum der Tatigkeit zu verstehen,
der zum Zwecke der Erprobung dient. Die Ver-
einbarung einer Probezeit innerhalb des lau-
fenden Arbeitsverhaltnisses ist hingegen unzu-
lassig. Tritt dagegen ein Arbeitnehmer bei sei-
nem bisherigen Arbeitgeber eine neue Stelle
an, so kann grundsatzlich fiir diese Stelle eine
Probezeit vereinbart werden. Das gilt aber
nur, wenn sich die Tatigkeit so wesentlich von
der vorherigen unterscheidet, dass eine sol-
che Erprobung erforderlich ist. Dies ist letzt-
lich immer eine Entscheidung des Einzelfalles.

WielangedauertdieProbezeit?

Laut Biirgerlichem Gesetzbuch
(BGB) kann die Probezeit maximal fiir die
Dauer von sechs Monaten vereinbart werden.
Eine Verlangerung dieser Dauer ist nicht mog-
lich — selbst bei einer krankheitsbedingten
Fehlzeit des Arbeitnehmers. Oft wird aber
auch eine Probezeit von drei Monaten verein-
bart. Die kann dann verléangert werden, wenn
sich Arbeitnehmer und Arbeitgeber iber die
Verlangerung einig sind. Statt der Probezeit
kann auch ein auf sechs Monate befristeter
Arbeitsvertrag geschlossen werden, der dann
anschlieBend verlangert oder entfristet wird.

Kann man in der Probezeit
jederzeit gekiindigt werden?

Jal Auch ohne Angabe von
Griinden. Aber es gibt auch hier eine Kiindi-
gungsfrist von mindestens zwei Wochen, wenn
nicht etwa tarifvertraglich etwas Anderes ver-
einbart ist. Sie gilt innerhalb der gesamten Pro-
bezeit. Auch am letzten Tag der Probezeit kann
noch eine Kiindigung ausgesprochen werden.
Ist dies der Fall, muss der Arbeitnehmer in
zwei Wochen seinen Arbeitsplatz raumen.

GeltenKiindigungsschutzgriin-
de bei einerKiindigung wahrend der Probezeit?

Nein! Voraussetzung fir die An-
wendbarkeit des Kiindigungsschutzgesetzes
ist, dass das Arbeitsverhaltnis ohne Unterbre-
chung langer als sechs Monate bestanden hat.
Somit greift das Kiindigungsschutzgesetz wéh-
rend einer sechsmonatigen Probezeit nicht ein.
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Was gilt bei einer Krank-
schreibung wahrend der Probezeit?

Ja! Es besteht tatsachlich auch
die Gefahr, bei Krankheit wahrend der Probe-
zeit gekiindigt zu werden. Da das Kiindigungs-
schutzgesetz nicht gilt, muss sich der Arbeitge-
ber fiir die Kiindigung nicht rechtfertigen. Halt
der Arbeitgeber aber trotz Krankmeldung am
Arbeitsverhaltnis fest, besteht auch Anspruch
auf Entgeltfortzahlung, allerdings nicht in den
ersten vier Wochen des Arbeitsverhéltnisses.
In den ersten vier Wochen gibt es nur einen An-
spruch auf Krankegeld von der Krankenkasse.

Besteht ein besonderer Kiin-
digungsschutz fiir Schwerbehinderte?

Nein! Genauso wie das Kiindi-
gungsschutzgesetzgiltauchderbesondereKiin-
digungsschutz erst nach dem Ablauf von sechs
Monaten. In den ersten sechs Monaten ist eine
KiindigungauchohneZustimmungdes Integra-
tionsamts mdglich. Der Sonderkiindigungs-
schutz fiir Schwangere gilt dagegen bereits ab
dem Zeitpunkt, zu dem diese ihre Schwanger-
schaftoffenbaren, unabhangigvonderProbezeit.

Kann man in der Probezeit
Urlaub nehmen?

Grundsatzlich ja! Dass wah-
rend der Probezeit kein Anspruch auf Urlaub
besteht, ist ein weit verbreitetes Vorurteil.
Richtig ist allerdings, dass der volle Urlaub
erst nach einem halben Jahr entsteht. Davor
entsteht er nur anteilig pro Monat. Sind im
Arbeitsvertrag beispielsweise 24 Urlaubstage
pro Jahr vereinbart, entstehen somit zwei pro
Monat. Nach zwei Monaten kann der Arbeit-
nehmer also vier Tage Urlaub nehmen, nach
drei Monaten sechs etc. Nach sechs Monaten
betragt der Anspruch dann nicht nur zwdlf,
sondern die gesamten 24 Tage. Der Urlaub ist
also nicht komplett ausgeschlossen, sondern
nur begrenzt. Mochte ein neuer Arbeitnehmer
trotzdem schon im ersten Monat einen einwo-
chigen Urlaub nehmen, so muss er dies mit
dem Arbeitgeber absprechen.

Wie sehen die Probezeiten
fir Leiharbeiter aus?

Der Einsatz von Leiharbeitern
erfolgt nicht aufgrund eines Arbeitsvertrages,
sondern eines Uberlassungsvertrages, der
zwischen dem Verleiher und dem Entleiher
getroffen wird. Diese Vereinbarungen sehen
zwar keine tibliche Probezeit vor, kdnnen aber
spezielle Regelungen fiir die Anfangszeit vor-
sehen. Leiharbeitnehmern steht dann nach
neun Monaten das gleiche Entgelt zu wie der
Stammbelegschaft.
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Anzeigenverwaltung und Verlag
Gestaltung und Druck

winterlogistik GmbH

WetterstraBe 10

58313 Herdecke

Tel.:02330/91 86-0
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Erscheinungsweise
4 x jahrlich in den Monaten
Februar, April, August, November

Bezugspreise

o Jahresabonnement Mitglieder: 21,00 EUR

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

o Einzelverkauf Nicht-Mitglieder: 12,00 EUR

Alle Preise verstehen sich inkl. Versandkosten und
gesetzlicher Umatzsteuer.

Fiir Unternehmen, die im Bundesverband Modell-
und Formenbau organisiert sind, ist der Bezugspreis
mit den Mitgliedsbeitragen abgegolten.

Anzeigenpreise
MediaDaten 2019 Nr. 10
giiltig ab 1. Januar 2019

Nachdruck nicht gestattet. Nachdruck bedarf
vorheriger Genehmigung des Herausgebers.
Gekennzeichnete Artikel stellen die Meinung des
Autors und nicht unbedingt die der Schriftleitung
dar. Fiir unverlangt eingesandte Manuskripte wird
keine Gewahr tibernommen.

Bei Nichtlieferung ohne Verschulden des Verlags
oder im Falle hoherer Gewalt und Streik besteht
kein Entschadigungsanspruch.
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" discover the future

Eine Revolution in der Composites-Industrie!
RAKU® TOOL WB-0890

WB-0890 -
der neue Standard
fur Epoxid-
Das neue Epoxid-Blockmaterial wurde in Zusammenarbeit Blockmaterial!
mit dem Ingenieurunternehmen flr Renn- und Supersportwagen,
Dallara Automobili, Italien, entwickelt.

> Feinste Oberflachenstruktur > Einfach und schnell frésbar, sehr gute

> Weniger Zeitaufwand beim Finishen Spanbildung, kein Anhaften

> Deutlich weniger Versiegler-Verbrauch > Sehr gute Kantenstabilitat

> OberflachengUte vom Urmodell Ubertragbar > Kompatibel mit allen branchentblichen Lacken,
auf Prepreg-Form Trennmitteln und Epoxid-Prepregs

> Kein Nachschleifen der Form erforderlich > Speziell geeignet flr Prepreg-Legewerkzeuge

> Erhdhung der Standzeiten der und Vakuumtiefziehformen
Prepreg-Formen > Rennsport, Marine, Luft- & Raumfahrt und

> HDT 100-110 °C Medizintechnik

RAMPF Tooling Solutions GmbH & Co. KG

Robert-Bosch-StraBe 8—10 | 72661 Grafenberg | Germany
T +49.7123.9342-1600 | E tooling.solutions@rampf-group.com ALTOROEIL www.rampf-group.com
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Internationale Fachmesse
Werkzeug-, Modell- und Formenbau

21.05.-24.05.2019 MESSE STUTTGART
Halle 9 Stand C32

SEIN TOLERANZBEREICH:
0,02 MILLIMETER.

Geboren mit der Zimmermann DNA.

Wir bei Zimmermann teilen lhre Leidenschaft fiir h6chste Prézision und Detail-
versessenheit. Mit Fréslésungen, die die Automobilindustrie bewegen - vom
Prototypen- bis zum Werkzeugbau. Und das mit einer Mannschaft, der hochste
Anspriiche in die DNA ilibergegangen sind. www.f-zimmermann.com

ZIMMERMANN

milling solutions



