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Rapid.Tech 3D verschoben auf 04.- 06. Mai 2021

Die Rapid.Tech 3D - die dlteste deutsche Kongressmesse fiir additive Tech-
nologien, wird auf Mai 2021 verschoben. Die aktuelle Entwicklung rund um
Covid-19 macht eine Durchfithrung der Rapid.Tech 3D zum urspriinglich ge-

planten Zeitpunkt vom 05. - 07. Mai 2020 unmaglich.

rapid.tech

CONFERENCE
EXHIBITION
NETWORKING Y.

»Leider miissen wir aufgrund der aktuellen Entwicklung der Corona-Pandemie die Rapid.Tech 3D 2020 auf den 04. — 06. Mai 2021 verschie-
ben”, so Michael Kynast, Geschéftsfiihrer der Messe Erfurt GmbH und Prof. Dr. Gerd Witt, Vorsitzender des Fachbeirates der Rapid.Tech 3D.
,Wir haben uns diese Entscheidung nicht leicht gemacht und uns im Vorfeld eingehend mit den Mitgliedern unseres Fachbeirates sowie Part-
nern aus der Branche beraten. Fiir uns hat die Sicherheit und Gesundheit aller Aussteller, Besucher, Partner und Mitarbeiter oberste Prioritdt. Die
Rapid.Tech 3D zu verschieben, fallt uns schwer, ist aber die verantwortungsvollste Konsequenz aus der aktuellen Lage”, so Kynast und Witt wei-
ter. Die Entscheidung zur Verschiebung wurde von den Verantwortlichen friihzeitig getroffen, um eine Absage , in letzter Minute” zu vermeiden.
Um trotz allem mit der Rapid.Tech 3D in 2020 am Veranstaltungsmarkt prasent zu bleiben, hat der Messebeirat empfohlen, die Durchfiih-
rung eines 1,5- tagigen , Rapid.Tech 3D — Kongresses 2020” mit hochkaratigen Referenten Anfang September 2020 zu priifen. |

Control 2020 abgesagt

Vom 05. bis 08. Mai hatte in diesem Jahr die 34. Control — Interna-
tionale Fachmesse fiir Qualitatssicherung in Stuttgart stattfinden
sollen. Auch diese Messe ist wie alle anderen dem Coronavirus
zum Opfer gefallen. Der Messeveranstalter Schall hat die Welt-
leitmesse wegen der bestehenden Gefahrdungslage abgesagt und
wirbt bereits fiir die Veranstaltung im kommenden Jahr vom 04.

bis 07. Mai 2021.

ZDH-Flyer zur Berufsaushildung
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Berufsausbildung in Teilzeit
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in Teilzeit

Der Zentralverband des
DeutschenHandwerks(ZDH)
hat zur Information den
Flyer , Berufsausbildungin
Teilzeit” neu aufgelegt.
Die Ausbildungbietetauch
im Handwerk unterschied-
liche Gestaltungsoptionen,
um beispielsweise bei fa-
milidren Verpflichtungen,
ausgesundheitlichen Griin-
den oder bei Lernbeein-
trachtigungen eine Flexibi-
lisierung der Ausbildungs-
zeitzu ermoglichen. Fiir ei-
nen bestimmten Zeitraum
oder die gesamte Ausbil-
dungszeit kann beispiels-
weise die tagliche oder
wochentliche Arbeitszeit
im Betrieb reduziert und
gleichzeitig die Ausbil-
dungsdauer entsprechend
verlangert werden.
ZumFlyeralsE-Magazinge-
langt man Uber die Kurz-
URL https:/t1p.de/lswn. H

Arbeitsschutz-Betreuung:
SIAM passt Gebithrenmodell an

Zum Jahreswechsel hat die SIAM Arbeitsschutz
GmbH ihr Gebiihrenmodell angepasst. ,Wir ha-
ben als komplett verbandsgetragene Branchen-
losung bei unserem Start versprochen, dass wir
uns und unsere Gebiihrenstruktur immer wieder
auf den Priifstand stellen — und zwar im Sinne der
Mitgliedsbetriebe”, betont SIAM-Geschaftsfiihrer
Ralf Bickert. ,Das haben wir kiirzlich getan und
sind zu dem Ergebnis gekommen, dass Spielraum
fiir eine GebithrenerméaBigung besteht.”

In Zeiten ansonsten standig steigender Preise sicher-
lich eine ungewdhnliche Nachricht. Genutzt wurde der
Spielraum, um verursachungsgerecht groBere Unterneh-
men mit mehr als 10 Beschéftigten sowie die Kunden,
die ausschlieBlich arbeitsmedizinische Dienstleistungen in
Anspruch nehmen, zu entlasten. ,Unsere Geblihrenstruk-
tur fiir die SIAM-Nutzung im Rahmen des sogenannten
Unternehmermodells hat sich in den letzten Jahren sehr
bewahrt”, erlautert Ralf Bickert. , Bei den genannten Kun-
dengruppen hat sich zwischen tatsachlichem Aufwand
und Gebiihren aber eine kleine Liicke herausgestellt, die
wir jetzt geschlossen haben.” Und anders als in ande-
ren Branchen (iblich kommen nicht nur Neukunden in den
Genuss der glinstigeren Konditionen. ,Die Gebiihrenan-
passung wenden wir seit 1. Januar 2020 auch bei allen
Bestandskunden unaufgefordert an.” |



Mangelhafte Ladungssicherung kannteuerwerden

Das Thema Ladungssicherung wird oft vollig unterschitzt. Ungesicherte La-
dung kann aber zur groBen Gefahr fiir den Fahrer selbst und andere Verkehrs-
teilnehmer werden. Dabei sind Vorschriften unmissverstandlich.

Nach § 22 der StraBenverkehrsordnung ist das Fahrzeug so zu beladen, dass auch bei einer
Vollbremsung oder einer pl6tzlichen Lenk- und Ausweichbewegung nichts ins Rutschen gerat,
umfallt oder durch den Laderaum rollen kann. Zusatzlich gilt die Unfallverhiitungsvorschrift
DGUV 70 Fahrzeuge. Darin schreibt § 37 (4) vor, dass bei der Beladung sichergestellt werden
muss, dass bei verkehrstiblichen Bedingungen eine Gefahrdung von Personen ausgeschlos-
sen ist. Wird die Ladung unzureichend gesichert oder ist das Transportfahrzeug fiir die Art des
Transportgutes nicht geeignet, kann dies ausgesprochen teuer werden. Kommt es zum Bei-
spiel zu einer Kontrolle durch die zustandigen Aufsichtsbehdrden kann eine Umladung auf ein
geeignetes Fahrzeug angeordnet werden. Dies bedeutet nicht nur, dass Lieferfristen nicht ein-
gehalten werden konnen, sondern verursacht besondere Kosten durch das Umladen und die
Bereitstellung eines anderen Transportfahrzeugs. Sehr empfindlich sind auch die BuBgelder bei
falscher Beladung, unabhéngig davon ob ein Schaden eingetreten ist oder nicht. Und woran
viele Betriebsinhaber nicht denken: Selbst bei kleineren VerstoBen drohen nicht nur dem Fah-
rer, sondern auch dem Fahrzeughalter BuBBgelder und Eintrage im Flensburger Punktesystem:

Sie lieBen die Inbetriebnahme eines Kfz zu, dessen Ladung die Verkehrssicherheit erheblich

beeintrachtigte: 135 Euro und 1 Punkt.

Sie lieBen die Inbetriebnahme eines Kfz zu, dessen Ladung die Verkehrssicherheit erheblich beeintrachtigte und andere

Verkehrsteilnehmer wurden gefahrdet: 165 Euro und 1 Punkt.

Sie lieBen die Inbetriebnahme eines Kfz zu, dessen Ladung die Verkehrssicherheit erheblich beeintrachtigte und es kam

zum Unfall: 200 Euro und 1 Punkt. |

Bild: DGUV
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Notfallpass - digitaler Lebensretter
auf dem Smartphone

Wirtschaftiich Berechiigte eintragen, Einsichi nehmen und Unstimmiglkeiten
mefden

Fir viele Menschen gehort das Smartphone zu den stan-
digen Begleitern. Neben den iiblichen Funktionen kann der
elektronische Begleiter sogar helfen, lhr Leben zu retten.
Zumindest, wenn Sie einen digitalen Notfallpass in lhrem
Smartphone angelegt haben. ‘\' toepen gt || )

So sieht die richtige Website des Transparenzregisters aus, alles andere ist Fake.

In einem Notfall ist es namlich wichtig, dass Sanitéter oder Arzte még-
lichst schnell erfahren, mit wem sie es zu tun haben. Das Smartphone
kann dabei gute Dienste leisten, weil der dort hinterlegte Notfallpass
auch bei gesperrtem Bildschirm einsehbar ist. Die Notfall-App liefert
Ersthelfern einen Uberblick iiber die wichtigsten medizinischen Fakten
des Unfallopfers: eventuelle Allergien, Vorerkrankungen oder regel-
maBig eingenommene Medikamente. Auch Personaldaten zum Pati-

Warnung vor betriigerischen
E-Mails zur Registrierung im
Transparenzregister
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enten oder wer im Notfall kontaktiert werden soll, konnen gespeichert
werden. Zudem kénnen Smartphone-Besitzer im Notfallpass auf eine
Patientenverfiigung verweisen und so sicherstellen, dass ihre person-
lichen Wiinsche tiber eine nétige Behandlung Beachtung finden.

Ersthelferkonnen beim Eintreffen am Unfallort auf dem Smartphoneden
Sperrbildschirm aufrufen und sehen dort den Punkt , Notruf” oder , Not-
fall”, je nachdem ob es sich um ein Android- oder Apple-Handy handelt.
Wischt der Ersthelfer dann auf dem
Smartphone nach oben, unten oder
zur Seite, erscheint in der Nahe des
TastenfeldesderButtonfiirdie, Not-
fallinformationen”. Bei iPhone und
SamsungerscheintderButtonfiirdie
Notfallinformationen beispielswei-
selinksuntennebendemTastenfeld,
bei Huawei oberhalb des Tasten-
felds. Je nach Art des Handys und
des Betriebssystems ist die Einrich-
tung eines digitalen Notfallpasses
denkbar einfach. Eine Anleitung
finden Sie unter der Kurz-URL
https://t1p.de/sy1f. |

Derzeit versenden Betriiger unter dem Namen , Organisa-
tion Transparenzregister e.V." E-Mails, in denen Empfan-
ger auf die Mitteilungspflicht an das Transparenzregister
gemal §§ 18 ff. des Geldwaschegesetzes hingewiesen
und BuBBgelder bei unterbleibender Registrierung ange-
droht werden. In den E-Mails wird der Eindruck erweckt,
man miisse sich kostenpflichtig auf der Internetseite
www.TransparenzregisterDeutschland.de registrieren.

Das Bundesministerium der Finanzen warnt ausdriick-
lich davor, auf solche oder ahnliche E-Mails zu reagieren,
sich auf der oben genannten Internetseite zu registrieren
oder gar Zahlungen zu leisten. Die offizielle Interseite des
Transparenzregisters im Sinne des Geldwaschegesetzes
lautet www.transparenzregister.de. Betreiber des Trans-
parenzregisters ist die Bundesanzeiger Verlag GmbH als
Beliehene. Die Aufsicht (iber das Transparenzregister hat
das Bundesverwaltungsamt. Die Eintragungen in das
Transparenzregister sind kostenlos. |
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Umfrageergebnis im Detail. Die PDF und alle anderen Ergebnisse zum Download unter www.modell-formenbau.eu/umfrage2019

Online-Umfrage zum
BVMEF-Portfolio

Ergebnisse der Mitgliederbefragung aus dem

Oktober 2019 liegen vor

Im Herbst 2019 traf sich der erweiterte Vorstand des Bundesverbandes Modell-
und Formenbau in der Dortmunder Geschéftsstelle zu einem Workshop. Zielset-
zung war die strategische Ausrichtung des BVMF mit Blick auf die kommenden
fiinf Jahre. Mittels einer Online-Befragung wurden alle Verbandsmitglieder in den
Entwicklungsprozess eingebunden. Die Ergebnisse der Umfrage liegen nun vor.

Mit dem Projekt ,Zukunft jetzt!” hatte der
Bundesverband Modell- und Formenbau zum
1. 1. 2019 den Rechtsformwechsel vollzogen
und eine Strukturreform auf den Weg gebracht.
In einem Strategie-Workshop Anfang Septem-
ber 2019 trafen sich die Mitglieder des erwei-
terten Vorstandes und widmeten sich vor-
rangig inhaltlichen Themen sowie neuen For-
men des Austauschs und der Kommunikation
innerhalbdesVerbandes.DabeiwarderBlickauf
die kommenden fiinf Jahre gerichtet.

Einbindung der Mitgliedsbetriebe

Eine konkrete MaBnahme aus dem Work-
shop war, alle Mitgliedsbetriebe in den inhalt-
lichen und strategischen Ausrichtungsprozess
mittels einer Online-Befragung einzubinden.
Dieser wurde aus der Motivation heraus ent-
wickelt und Ende Oktober durchgefiihrt, das
Beratungs- und Leistungsangebot des BVMF
auf die Anforderungen der Mitgliedsbetriebe
hin mdglichst passgenau auszurichten. Dabei

2-2020 modell + form

waurde das Portfolio in vier verschiedene Kate-
gorien unterteilt. Die Teilnehmer wurden
gebeten, bei der Beantwortung der Fragen
im Hinblick auf die Wichtigkeit jedes einzel-
nen Angebots insbesondere die zukiinftigen
Entwicklungen ihres Unternehmens und der
gesamten Branche in den Blick zu nehmen.

Die Umfrage im Uberblick

Zum ersten Mal wurde im Bundesverband
eine Mitgliederbefragung online durchge-
fihrt. Sie lief vom 24.10. bis 05.11.2019, ins-
gesamt wurden 276 Einladungs-Emails ver-
sandt. 62 Adressaten haben sich beteiligt, was
einer respektablen Riicklaufquote von 22,5%
entspricht. Die Umfrage war anonym und
bestand aus 17 Fragen, deren Beantwortung
ca. 10 Minuten in Anspruch nahm. Die Fra-
gen 1 -5 erfassten GroBe, Fertigungsschwer-
punkt und Region des Betriebes sowie die Art
der Mitgliedschaft (Direkt/Innung) und ob der
Teilnehmer dem MF-Jungnetzwerk angehért.

Die Fragen 6 und 7 behandelten das aktuelle
«Beratungsangebot” des Bundesverbandes
fir seine Mitgliedsbetriebe, die Fragen 8 und
9 das ,Informationsangebot”, die Fragen 10
und 11 das , Dienstleistungsangebot” und die
Frage 12 ,Sonstige Leistungen” des BVMF.
Die vier Kategorien waren in einzelne Ange-
bote unterteilt, zu denen die Teilnehmer ange-
ben konnten, wie wichtig jedes dieser Ange-
bot fiir den eigenen Betrieb und mit Blick auf
die Zukunft jeweils ist (sehr wichtig, wichtig,
weniger wichtig, unwichtig). Die Fragen 6 bis
12 spiegeln somit den Anlass und Schwer-
punkt der Umfrage wider.

Bei den Fragen 13 und 14 hatten die Teilneh-
mer die Mdglichkeit, ihre Zufriedenheit mit
dem Beratungs- und Leistungsangebot des
BVMF insgesamt anzugeben (sehr zufrieden,
zufrieden, weniger zufrieden, nicht zufrieden)
und in einem Freitextfeld zuriick zu melden,
was sie schon immer mal loswerden wollten.
Die Fragen 15 bis 17 waren eine Blitzumfrage
zur konjunkturellen Entwicklung. Nachfolgend
nun die Ergebnisse der Umfrage zundchst im
Uberblick und anschlieBend im Detail.

Ergebnisse im Uberblick

»Im Wesentlichen entsprachen die Antwor-
ten zum aktuellen Beratungs- und Leistung-
sangebot des Bundesverbandes Modell- und
Formenbau den Erwartungen, gleichwohl gab
es ein paar Uberraschungen”, erklart Peter
Gartner, der die Umfrage konzipiert und aus-
gewertet hat. Weniger tiberraschend dagegen
das Ergebnis der Blitzumfrage zur Konjunktur
(Fragen 15 — 17). Gartner: ,,Nur 20% bewer-
teten ihre aktuelle Geschaftslage im Oktober
2019 mit gut, 50 % mit befriedigend und 30%
mit schlecht.” Noch diisterer sah die Prognose
aus: Lediglich 9% der Befragten erwarteten
fir die nachsten sechs Monate eine Verbesse-
rung, 48% dagegen eine Verschlechterung —
und das noch vor der Corona-Pandemie!
Immerhin sind die Zustimmungswerte zum
angebotenen BVMF-Portfolio recht positiv.
So sind 96% der Direktmitglieder sehr zufrie-
den bzw. zufrieden, bei den Innungsmitglie-
dern liegt dieser Wert bei 78%. Gartner: , Hier
spielt sicherlich eine Rolle, dass Innungsmit-
glieder auf entsprechende Angebote ihrer
Innung bzw. Kreishandwerkerschaft zuriick
greifen konnen und die Angebote des Bun-
desverbandes weniger bekannt sind”.
Bestatigt hat sich bei der Umfrage die durch-
schnittliche Mitarbeiterzahl von ca. 14 pro Be-
trieb. Bei den Fertigungsschwerpunkten setzt
sich der Trend fort, dass immer weniger Be-
triebe sich selber den klassischen Modellbau-
Fachrichtungen zuordnen (GieBerei 27%, Ka-
rosserie&Produktion9,5%, Anschauung7,9%),
hingegen der Anteil von Formen- und Werk-
zeugbau (27%) sowie Mischfertigung (25,4%)
und Sonstiges (3,9%) weiter wachsen.

Ergebnisse zum ,Beratungsangebot”

ErwartungsgemaB beurteilen die Teilnehmer
das BVMF-Beratungsangebot zum Arbeits-,
Tarif- und Vertragsrecht mit 88,2% als sehr
wichtig bzw. wichtig. ,Dies ist eine Kernkom-
petenz des Bundesverbandes und wird von
Heinz-Josef Kemmerling seit 25 Jahren her-



Umfrage — Angebots-/Fertigungsschwerpunkt

Angebots-/Fertigungsschwerpunkte der Umfrageteilnehmer

Umfrage — Akiuelle Geschéaftslage
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Umfrage — Gesamtzufriedenheit (Direkt/Innung)
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Gesamtzufriedenheit der Umfrageteilnehmer mit dem BVMF-Portfolio, getrennt nach
Direkt- und Innungsmitgliedschaft

Umfrage — Prognose (> 6 Monate)

Geschéftslage des eigenen Betriebs im Oktober 2019

vorragend bedient”, erklart sich Peter Gartner
diesen Wert. Dahinter folgen die Beratungen
bei der Aus- und Weiterbildung (84,8%) und
bei der Fachkraftegewinnung bzw. Fachkraf-
tesicherung (74,5%). Hier ein erstes Learning:
71,2% der Befragten halten Beratungen zu
Forderprogrammen fiir sehr wichtig bzw. wich-
tig - dieses Angebot ist bislang kaum vorhan-
den und soll nun zeitnah ausgebaut werden.
Uberraschend das Ergebnis bei Beratungen zu
Nachfolge und Betriebsiibergabe: 49% erach-
ten dieses Angebot fiir weniger wichtig bzw.
unwichtig. Mit 42,4% ahnlich wenig wich-
tig bzw. unwichtig werden Umwelt, Energie
und Nachhaltigkeit zuriickgemeldet. Gartner:
., Mit Blick auf die Zukunft wird sich diese Ein-
schétzung sicherlich andern, wir haben diesen
Aspekt jedenfalls auf dem Schirm.”

Ergebnisse zum
«Informationsangebot”

Mit 72,8% stechen Regionale Branchentreffs
in dieser Kategorie in Sachen Wichtigkeit be-
sonders hervor. ,Das ist eine tolle Riickmel-
dung”, freut sich Peter Gartner, der das Kon-
zept, Regionale Branchentreffs' zusammen mit
der Innung Berlin-Brandenburg entwickelt hat.
Mittlerweile nutzen zunehmend Regionen und
Innungen diese Form des BVMF-Informations-
angebotes(sieheauchmodell+form1/2020S.8).

Prognose der Geschéftsentwicklung im eigenen Betrieb in den nachsten 6 Monaten

Die jahrliche Bundesverbandstagung wird hin-
gegen von 61% als weniger wichtig bzw. un-
wichtig angesehen. Gartner: , Aus meine Sicht
ist diese Riickmeldung eine der wichtigsten.
Vorstand und Geschéaftsfilhrung haben die
Botschaft verstanden und arbeiten bereits fiir
2021 an einem alternativen Format.” Dass
Betriebe die Facebook- und YouTube-Sei-
ten des Bundesverbandes fiir ihren eigenen
Betrieb mit 88,1% bzw. 83,1% als weniger
wichtig bzw. unwichtig betrachten, ist nach-
vollziehbar. Gleichwohl werden diese Social
Media Auftritte unter Marketing-Gesichts-
punkten fiir die gesamte Branche und fiir den
Beruf mit 68,4% als durchaus wichtig angese-
hen (Kategorie , Sonstige Leistungen).

Ergebnisse zum
.Dienstleistungsangebot”

Gewinner dieser Kategorie ist mit 78% das
sicherheitstechnische und arbeitsmedizinische
Dienstleistungsangebot (SIAM) des BVMF.
Die Unterstiitzung bei Messeauftritten fiir
den eigenen Betrieb halten hingegen 72,9%
fir weniger wichtig bis unwichtig. ,Unter PR-
und Marketing-Gesichtspunkten werden Mes-
seauftritte des Bundesverbandes mit 61,4%
aber als wichtig betrachtet”, hebt Peter Gart-
ner hervor (Kategorie ,Sonstige Leistungen).
Daher wird der BVMF auf wichtigen Bran-

chenmessen auch weiterhin Flagge zeigen
und interessierten Mitgliedsbetrieben Mog-
lichkeiten zur Prasentation bieten.

Ergebnisse zu , Sonstigen Leistungen”
Mit 92,9% Zustimmung ist die Funktion des
Bundesverbandes ,,Sprachrohr der Branche”
zu sein der unumstrittene Sieger der gesam-
ten Umfrage. ,Nahezu alle Punkte dieser
Kategorie werden als sehr wichtig bzw. wich-
tig bewertet”, freut sich Peter Gartner. Dieses
Ergebnis zeige, so Gartner, dass die Betriebe
durch ihre Mitgliedschaft im BVMF nicht in
erster Linie ihren eigenen Vorteil im Blick
haben, sondern das GroBe und Ganze unter-
stiitzen wollen. ,Die groBe Aufmerksamkeit
fir den Technischen Modellbau rund um die
Imagekampagne des Deutschen Handwerks
und die jiingsten Reaktionen aus Berlin auf
unsere Offenen Briefe in Sachen Corona-Hil-
fen zeigen, dass wir da wohl einen guten Job
machen”, zeigt sich Peter Gartner gleicherma-
Ben zufrieden wie selbstbewusst.

Ergebnisse im Detail

Alle Ergebnisse der Mitgliederbefragung
zum Beratungs- und Leistungsangebot des
Bundes-verbandes Modell- und Formenbau
im Detail unter www.modell-formenbau.eu/
umfrage2019. pg |
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Projektmanagement steigert

Bedampfung von Bauteilen  Bild: Klaus Schraeder

Die Josef Hofmann Modell- und Leuch-
tentechnik GmbH versteht sich als
Partner in allen Fragen des Modellbaus
und der Leuchtentechnik von der licht-
technischen Auslegung iiber Konstruk-
tion, Formenbau, Erstellung von Proto-
typen, Oberflachenbearbeitung bis hin
zur Kleinserie. Das Unternehmen lie-
fert ,,alles aus einer Hand, in hochster
Qualitat, kosteneffektiv und zu zuge-
sicherten Terminen.” Das ist ein hoher
Anspruch, fiir dessen Erfiillung Kun-
denauftrage so professionell wie még-
lich bearbeitet werden miissen.

2015 bat Andreas Hofmann, geschaftsfiih-
render Gesellschafter, Tebis Consulting, um
Unterstlitzung mit dem Ziel, die Projekteffekti-
vitat und -effizienz zu steigern. Sein Anliegen:
Langfristig die Leistungsfahigkeit gegeniiber
seinen Kunden sicherstellen. Das tiefe Pra-
xiswissen der Tebis Prozess -Spezialisten war
ausschlaggebend fiir seine Wahl.

Tebis Consulting hatte zunachst die Aufgabe,
bestimmte Kundenprojekte in ihrer Abwick-
lung mit Hilfe von Projektmanagement-
Methoden abzusichern und die Einfiihrung
eines professionellen, umfassenden Projekt-
managements vorzubereiten. Die Tebis Mitar-
beiter starteten lhre Arbeit bei Hofmann mit
einer Ist-Analyse. Die Untersuchung ergab
einige Verbesserungspotentiale, wie bei-
spielsweise unvollstandige Kommunikation
und Dokumentation von Absprachen mit Kun-
den, unklar beschriebene Auftrage oder falsch
verbuchte Zukaufteile. Hintergriinde dieser
Schwachstellen waren unter anderem feh-
lende Standards und Strukturen, unklare Rol-
lenverteilung und mangelnde Projekttranspa-
renz. Die Prozess-Spezialisten von Tebis ent-
wickelten ein Konzept fiir die Projektarbeit bei
Hofmann sowie Leitfdden und Vorlagen fiir
interne Ablaufe und Tatigkeiten. Dabei beriick-
sichtigten sie die strategischen Ziele der Firma.
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Leistungsfahigkeit
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Projektmanagement fiir die Zukunft
Um die Einfilhrung eines kiinftigen, konse-
quent auf die Belange der Firma zugeschnit-
tenen Projektmanagements vorzubereiten,
sammelten und konsolidierten sie die not-
wendigen Informationen. Durch Wissens-
vermittlung erhdhten sie bei den Mitarbeite-
rinnen und Mitarbeitern der Hofmann GmbH
die Akzeptanz von Standards und notwenigen
Vorgehensweisen. Die erste Projektphase war
damit erfolgreich abgeschlossen. In der eben-
falls erfolgreich abgeschlossenen zweiten Pro-
jektphase stand die endgiiltige Einflihrung des
Projektmanagements auf dem Plan.

Dazu ging es unter anderem darum, ein Pro-
jekt Management Office (PMO) sowie eine ein-
heitliche Projektmanagementsoftware flachen-
deckend einzufiihren, Schulungen zu organisie-
ren und iiber geeignete Methoden die Durch-
setzungsfahigkeit von Projektverantwortlichen
sicherzustellen. Wahrend beider Projektpha-
sen arbeiteten die Tebis Mitarbeiter eng mit
einem dezidierten Co-Projektmanagervon Hof-
mannzusammen. DiepositiveZusammenarbeit
war maBgeblich fiir den Projekterfolg.

Vermessung von Modellen  Bild: Klaus Schraeder

Christoph Bayer; Projektmanager bei der Josef Hofmann Modell- und

Leuchtentechnik GmbH

Positives Resiimee

Tatsachlich ist Hofmann heute besser in der
Lage, seine Auftrage effizient durchzufiihren,
piinktlich zu liefern und zur vollsten Zufrie-
denheit seiner Kunden zu arbeiten. Grundlage
hierfiir ist, dass die Effektivitat und Effizienz
in Kundenprojekten mit Hilfe von Tebis Con-
sulting deutlich erhéht wurde. Informationen
flieBen reibungsloser. Aufwande sind redu-
ziert worden und Ablaufe sind transparenter
geworden. Andreas Hofmann zieht daher fol-
gende Bilanz: , Innerhalb kurzer Zeit konnten
wir mit Unterstiitzung der Tebis AG ein profes-
sionelles und effizientes Projektmanagement
in unser Unternehmen integrieren. Die Kombi-
nation von technischen und organisatorischen
Prozessoptimierungen, bei denen uns die
Tebis AG unterstiitzt hat, bringt unser Unter-
nehmen in allen Bereichen voran. Mit dieser,
auf unsere Bediirfnisse perfekt abgestimm-
ten Losung, sind wir nun in der Lage, unseren
Kunden einen echten Mehrwert zu bieten. Wir
werden auch in Zukunft auf Tebis bauen.”

Ganz ausgezeichnet

Mit Tebis und Hofmann trifft Professionalitat
auf Professionalitat. Nicht zufallig also wurden
beide Firmen mit der Auszeichnung ,Bayerns
Best50" geehrtund zahlen damitzu den erfolg-
reichsten Unternehmen des Landes. Hofmann
bekam die Auszeichnung 2014. Tebis zog 2015
nach. Mit dem Preis ehrt das Bayerische Wirt-
schaftsministeriumjedesJahrbesonderswachs-
tumsstarke Mittelstandsunternehmen. |




50 Jahre Feist
Modell- und
Formenbau

Vertrauen, Verlasslich-
keit und Ehrlichkeit
sind die Grundwerte
seit zwei Generationen

Mit Kunden, Lieferanten, Mitarbeitern,
Freunden und Familie feierte Peter
Feist im Oktober vergangenen Jahres
das 50-jahrige Jubildum seiner Firma.

Seit 1969 steht der Name Feist fiir Quali-
tat und Zuverlassigkeit im Modell- und For-
menbau. Von Heinz Feist in Miinchen-Send-
ling gegriindet, iibernahm Sohn Peter den
Betrieb 1996. Im selben Jahr erfolgte auch
der Umzug nach Oberpframmern (Land-
kreis Ebersberg). Fiir den neuen Inhaber
war schnell klar, dass er den Betrieb moder-
nisieren und die angemietete Werkstatt in
Eigentum umwandeln wollte. So vollzog das
Unternehmen in den darauf folgenden Jah-
ren einen strukturellen Wandel vom klas-
sischen Modellbau zum Formen- und Werk-

> Cyberversicherung
> Firmen und Freie Berufe

Nach der Ansprache von Peter Feist wurde im Rahmen der Jubildumsveranstaltung kréftig gefeiert.

zeugbau. Wegen der damit verbundenen
Anforderungen an Raumlichkeiten und Aus-
stattung war ein erneuter Umzug in 2002 an
einen anderen Standort innerhalb von Ober-
pframmern unumganglich.

Das Unternehmen bewegt sich heute auf nati-
onalen und internationalen Markten. Es setzt
dabei auf branchenspezifisch neue Technolo-
gien und deren Optimierung mit firmeneige-
nem Knowhow. Konstante Beschaftigungs-
zahlen und moderne technische Ausstattung
spiegeln Kontinuitat und stabile Umsétze im
Unternehmen wieder. Das Team besteht zur-
zeit aus 12 Mitarbeitern, denen ca. 1.200m?
Produktionsflache zur Verfligung stehen. Der

Ausbildung junger Menschen wird dabei eine
groBe Bedeutung zugeschrieben, sowohl als
Zukunftssicherung, als auch ein Beitrag zur
gesellschaftlichen Verantwortung. So haben
vier der aktuellen Mitarbeiter ihre Ausbil-
dung im eigenen Betrieb absolviert.

Peter Feist: , Vertrauensvoller und bewusster
Umgang mit den Mitmenschen stellt die groB-
ten Anforderungen in unserem privaten und
vor allem auch in unserem geschaftlichen Mit-
einander. Gerade die Zukunft mit ihrer wei-
ter wachsenden Zeitverknappung wird uns
lehren, wie wertvoll Partnerschaften mit ho-
hen Werten sein konnen. Ein Streben, das ich
nie aus meinen Augen verlieren méchte. pgl

Angriffe auf IT-Systeme nehmen weiter zu.
Wer das Internet und vernetzte Kommuni-
kationsgerdte nutzt, ist zahlreichen Risiken
ausgesetzt. Deshalb ist es notwendig, sich
fiir den Fall der Falle abzusichern. Die HDI
Cyberversicherung bietet lhnen einen um-
fangreichen Schutz und professionelle So-
forthilfe rund um die Uhr, 365 Tage im Jahr.
IT-Sicherheitstrainings fiir lhre Mitarbeiter
runden das Sicherheitspaket zusatzlich ab.

Unser Service:

Cyber Sicherheits- &
training und :
Soforthilfe rund

um die Uhr.

Reale Sicherheit fiir die
digitale Arbeitswelt.

Ol L] T

Markt 5, 57072 Siegen

Telefon 0271 75011

Mobil 0171 9596969
manuela.boenisch@hdi.de
www.hdi.de/manuela-boenisch

HDI Hauptvertretung
Manuela Bonisch

Dipl. Verwaltungswirtin (FH),
Versicherungsfachfrau (BWV)
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Driving Simulator als besondere Herausforderung

Continental vertraut bei komplexem Modellbau auf Kegelmann Technik

Das Technologieunternehmen Conti-
nental trat im April 2019 mit der an-
spruchsvollen Aufgabe an Kegelmann
Technik heran, in nur wenigen Mo-
naten bis September einen prasen-
tationsfdhigen Fahrsimulator fiir die
IAA 2019 zu bauen. Mit dem Driving
Simulator der Networked Mobility
demonstrierte Continental auf der
Weltmesse die eigenen Produktinno-
vationen und Ansatze fiir die Mensch-
Maschine-Interaktion in einer ver-
netzten Mobilitat.

Der Simulator zeigt, wie vernetzte Systeme,
Losungen und Services von Continental
ganzheitlich das Nutzererlebnis von morgen
bestimmen und die Mobilitat sicher, intel-
ligent und stressfrei gestalten. Bei diesem
Projekt bewies Kegelmann Technik die Kom-
petenz und Schlagkraft von iiber 30 Jahren
Erfahrung in additiver Fertigung in Verbin-
dung mit einer enormen Bandbreite innova-
tiver Fertigungsverfahren unter einem Dach.
Dadurch wurden Projektsicherheit, Flexibi-
litdit und Geschwindigkeit aus einer Hand
gewadhrleistet, die vom Kunden erwartete
Qualitdt im Rahmen eines erfolgskritischen
Projektmanagementpfades wurde terminge-
recht geliefert.

+Aufgrund der hohen technologischen Aus-
stattung, Fachexpertise und Professionalitat
seitens unseres Partners Kegelmann Technik
waren wir in der Lage, das Projekt qualita-
tiv und zeitlich sicher ins Ziel zu bringen”,
resiimiert Stephan Wetzel, Project Director,
Continental Automotive GmbH. Dr. Reiner
Nett, Geschaftsfihrer der Kegelmann Tech-
nik GmbH, erganzt: ,Wir hatten immerhin
ein halbes Auto rund um die innovativen
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Lésungen von Continental zu bauen — und
das innerhalb von nur fiinf Monaten. Noch
dazu in 1AA-Qualitat, der wichtigsten Auto-
mobilmesse. Darauf sind wir einfach nur
sehr stolz.”

Den kritischen Pfad gemeistert
Kegelmann Technik konnte anhand die-
ses Projektes Qualitat, Termintreue, umfas-
sende Technologieexpertise und innovative
Losungen auf komplexe Herausforderungen
durch anspruchsvolle Kunden unter Beweis
stellen. Die Produktion des Driving Simula-
tors war komplett auf dem kritischen Pfad, es
gab keinerlei Puffer, es durfte nichts schiefge-
hen. Alle Planungs- und Produktionsprozesse
hingen zeitlich und logisch voneinander ab,
alle Elemente hatten also keinerlei zeitliche
Reserven. ,Letztendlich konnten wir Conti-
nental (iberzeugen durch die enorme Band-
breite innovativer Fertigungsverfahren unter
einem Dach in Verbindung mit dem Uber viele
Jahre erworbenen Technologiewissen der
Mitarbeiter”, erldutert Dr. Reiner Nett weiter.
Beim Bau des Driving Simulators kamen eine
Vielzahl von Technologien einzeln oder in
Kombination, nacheinander oder gleichzeitig
zum Einsatz — mit der CAD-Freiformflachen-
modellierung beginnend.

Die (halbe) Karosserie musste hochsten tech-
nischen und asthetischen Anspriichen genii-
gen. Die Karosserie wurde mit GFK-Lamina-
ten in einer CNC-gefrasten Negativform reali-
siert. Die spatere Class A-Freiformoberflache
erhdlt dadurch eine hohe Genauigkeit und
Glatte und stellt quasi die Schokoladenseite
dar. Diese wurde dann durch Lackieren ver-
edelt. Die Oberflachenbeschaffenheit der
Riickseite ist fiir Funktion und Design weniger
entscheidend und bleibt weitgehend unbe-

Der Networked Mobility Demonstrator von Continental
lieB Besucher der IAA 2019 in die Mobilitat der Zukunft
eintauchen.  Bild: Continental

handelt. An den definierten Funktionsstiften
und Verbindungspunkten und -flachen erfolgt
die Integration komplexer SLS-Funktionsteile
in das Laminat.

Das Stereolithografieverfahren (SLA) kam an
den Felgenblenden zum Einsatz, da die Mate-
rialbeschaffenheit ein Finishing mit hoher
Oberflachengiite erlaubt. Das tiefe Schwarz
der Felgenblende kommt so besonders gut
zur Geltung. Das Logo ,Continental” an
der Felgenblende wurde nicht 3D-gedruckt,
sondern erodiert, um noch gréBere Kanten-
scharfe und markenpragendes Design zu
gewahrleisten. Das Interieur und das Multi-
funktionslenkrad wurden mit Leder kaschiert.
Die angedeutete Windschutzscheibe wurde
mittels Thermo-Forming hergestellt. Die
nahtlose Einstiegsleiste aus Aluminium stellte
aufgrund der Kriimmung und ihrer Lange eine
besondere Herausforderung an die Mitarbei-
ter an der Frase, da die Bruchgefahr bei die-
sem filigranen Bauteil sehr groB3 war.

Qualitat, Termintreue, Technologie-
expertise

Um die Produkte der Mensch-Maschine-Inter-
aktion und Vernetzung der Continental (Dis-
play fir autonomes Fahren, Audioldsung
+Ac2ated Sound”, Echtzeit-Vernetzung auf
Basis von 5G-Technologie) herum hat Kegel-
mann Technik in kirzester Zeit einen auf-
merksamkeitsstarken Simulator gebaut, der
die Prasentation erklarungsbediirftiger Inno-
vationen auf Messen oder in Showrooms
enorm erleichtert. Kegelmann Technik konnte
anhand dieses Projektes Qualitat, Termin-
treue, umfassende Technologieexpertise und
innovative Lésungen auf komplexe Heraus-
forderungen durch anspruchsvolle Kunden
unter Beweis stellen. |



100 Jahre
Eickworth

Eine groBartige
Vergangenheit trifft auf
eine vielversprechende
Zukunft

Max Eickworth griindet sein Unterneh-
men am 20. Marz 1920 in einer sehr
schwierigen, sehr instabilen Epoche.
Auf den Tag genau 100 Jahre spater
fallt die geplante Jubilaumsfeier er-
neut in eine krisenhafte Zeit und muss
wegen der sich ausbreitenden Corona-
Pandemie auf einen spateren Termin
verschoben werden. Fiir die Geschafts-
fiihrer Peter Eickworth und André Kuhn
aber kein Grund zum Jammern, schlieB-
lich hat das Unternehmen im vergan-
genen Jahrhundert schon ganz andere
Herausforderungen gemeistert.

Weil es zu wenige Auftrage fiir lukrative
Tischlerarbeiten gibt, arbeitet Tischlermeister
Max Eickworth auf der Schiffswerft der AG
Weser. Hier erlernt er zusatzlich den Modell-
bau. Mit diesen fachlichen Erfahrungen griin-
det er am 20.03.1920 einen , Betrieb zum Bau
von Modellen und Tischlerarbeiten” in einem
gemieteten Kellerraum in Bremen-Hastedt.
Das Unternehmen entwickelt sich gut und
beschaftigt 1934 bereits zehn Gesellen und
Lehrlinge. Bis Kriegsausbruch gibt es mit der
wachsenden Flugzeugbau-Industrie eine sol-
vente Kundenbasis, Sohn Ernst Eickworth wird
Teilhaber.

Wahrend des Krieges muss die Werkstatt
nach Bombenangriffen mehrfach repariert
und neu aufgebaut werden. 1941 tritt Kéthe
Eickworth, die Frau des Geschéftsfiihrers, als
Vertretung der Kontoristin ins Unternehmen
ein. Aus dieser ,voriibergehenden” Aushilfs-
tatigkeit werden schlieBlich mehr als 50 Jahre.
In der Nachkriegséra beginnt die Firma Max
Eickworth als eine der ersten mit dem Kiihl-

des Unternehmens mit vielversprechender Zukunft

maébelbau. Hieraus entwickelt sich neben dem
Modellbau ein weiterer Schwerpunkt in der
Produktion: Die Planung und Herstellung von
Gastronomieeinrichtungen, Restaurants und
Hotels.

1962 beginnt Griinderenkel Peter Eickworth,
einer der heutigen Geschaftsfiihrer, eine Aus-
bildung als Modellbauer bei Alcan Aluminium
— 1970 steigt er als erster Modellbaumeister
in die Unternehmensfiihrung mit ein. Mittler-
weile arbeiten mehr 20 Beschaftigte bei Eick-
worth. Die Auftrage im GieBerei-Modellbau
werden umfangreicher und auch in anderen
Bereichen sind die Auftragshiicher voll. Das
Unternehmen platzt aus allen Nahten. 1977
zieht die Firma daher an ihren heutigen Stand-
ort nach Bremen-Arsten.

1980 (ibergibt Ernst Eickworth die Max Eick-
worth GmbH & Co. KG mit 40 Mitarbeitern
an seine Sohne Peter und Herbert als Kom-
manditisten. Peter Eickworth wird Geschafts-
fihrer, seine Mutter Kathe bleibt Prokuristin.
Von nun an wird kréftig in neueste Technolo-
gie investiert: CAD/CAM und CNC-Maschinen
pragen zunehmend das Bild in der Werkstatt.
1995 spezialisieren sich die Bereiche Modell-

Die Geschéftsfiihrer André Kuhn (Ii.) und Peter Eickworth freuen sich tiber die technologische und wirtschaftliche Entwicklung

bau und Tischlerei weiter. Sie werden eigen-
standige Unternehmen unter einem Dach —
mit zusammen (iber 50 Mitarbeitern.

Im Modellbau wachsen die Aufgabenfelder
fir das Team. André Kuhn, gelernter Werk-
zeugmacher und Feinwerkmechanikermeister,
tritt als Gesellschafter und Geschaftsfiihrer in
das Unternehmen ein. Der Anbau einer neuen
Maschinenhalle und die Anschaffung der
CNC-Portalfrasmaschine FZ32 eroffnen neue
Moglichkeiten: Ab 2009 fertigt Eickworth
sphérische Luftfahrtbauteile bis 10 Meter
Lange!

2019 werden die beiden Firmen in die Max
Eickworth  GmbH zusammengefiihrt. Das
inhabergefiihrte Unternehmen fertigt Priifmit-
tel, Vorrichtungen, Modelle und Werkzeuge
auf inzwischen (iber 3.500 m2 Produktions-
flache. Zertifiziert nach den strengen Qua-
litatsanforderungen an Organisationen von
Luftfahrt, Raumfahrt und Verteidigung ent-
stehen bei Eickworth Vorrichtungen, Werk-
zeuge, Modelle und Kleinserien fiir fithrende
Industrieunternehmen aus den Bereichen
Aerospace, Automotive, Marine und dem
Maschinenbau. pg [ |

Arbeitsschutz

_branchengerecht
_praxisorientiert
_effizient

SIAM

Gesellschaft fur
Arbeitsschutz mbH

Sicherheitstechnische und

arbeitsmedizinische Betreuung .
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Seinen 65. Geburtstag feierte am 21. Marz
Rechtsanwalt Heinz-Josef Kemmerling
(unser Bild). Seit fast 28 Jahren steht er in
Diensten beim Fachverband des Tischlerhand-
werks Nordrhein-Westfalen sowie beim Bun-
desverband Modell- und Formenbau. Als Syn-
dikusanwalt und Geschaftsfiihrer ist er eine
feste Konstante der Verbandsarbeit. Vor allem
in wirtschafts- und arbeitsrechtlichen Fra-
gen genieBt er einen ausgezeichneten Ruf.
Dabei kiimmert er sich um vielféltige Themen,
die ein klein- und mittelstandisch gepragtes
Unternehmen beschaftigen und nicht immer
ausschlieBlich juristischer Natur sind.

Fiir den Modell- und Formenbauverband ver-
trat er von 1992 bis Ende letzten Jahres als
Geschéftsfuhrerdie Brancheninteressen, unter-
stiitzte die ehrenamtlich Aktiven des Verbands
und kiimmerte sich um das administrative und
operative Geschaft. In mehreren Tarifkommis-
sionen des Tischler- und des Modellbauer-
handwerks hat Kemmerling in fast drei Jahr-
zehnten maBgeblich an der Gestaltung der
konkreten Arbeitsbedingungen und der Aus-
formulierung von Tarifvertragen mitgewirkt.
Als Jurist wird Kemmerling fiir den Bundesver-
band noch bis zum Jahresende aktiv sein. M

Seit (iber 20 Jahren lebt Horst Fularczyk
(unser Bild) aus Ostrach in Baden-Wiirttem-
berg die Verbindung von unternehmerischem
Erfolg und gesellschaftlicher Verantwortung.
Der Inhaber und Geschaftsfiihrer der HFM
Modell- und Formenbau GmbH wurde am 23.
April ebenfalls 65 Jahre alt. Die Firma hatte
er 1998 zusammen mit seinem Sohn Jiirgen
gegriindet. Aus ihren handwerklichen Anfan-
gen auf 200 gm Produktionsflache und vier
Mitarbeitern entwickelte sie sich zu einem
Partner von Weltfirmen. Heute erfiillen 75
Mitarbeiter auf einer Flache von iber 4.000
gm Kundenwiinsche in allen Bereichen des
Modell- und Formenbaus. Zu den Kunden
gehdren die Automobilbranche und deren
Zulieferer sowie namhafte Firmen aus den
Bereichen des Werkzeug- und Maschinenbaus.
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In der Berufsorganisation tut sich Horst Fular-
czyk durch ein vielfaltiges Engagement her-
vor. Seine unternehmerische Erfahrung bringt
er nicht nur im Vorstand der Vereinigung
der Modell- und Formenbaubetriebe Baden-
Wiirttemberg mit ein. Seit 2016 ist er auch als
stellvertretender Vorsitzender im Bundesver-
band Modell- und Formenbau aktiv. Umfang-
reich sind die gemeinwohlorientierten Aktivi-
taten des Unternehmens. So stellt sich HFM
im Bildungssektor fiir schulische und studen-
tische Praktika zur Verfligung. Meister und
Facharbeiter sitzen im Priifungsausschuss der
Handwerkskammer. Im Rahmen der Ausbil-
dungskooperation arbeitet man mit dem Kor-
perbehinderten-Zentrum Oberschwaben zu-
sammen. Im sozialen und sportlichen Bereich
werden verschiedene FuBball- und Musikver-
eine sowie ein Kinderhospiz unterstiitzt. M

Mit Wirkung zum 1. Januar 2020 ist die Zustan-
digkeit des Tarifgebiets der Modellbauer bei
der 1G Metall von Herrn Wilfried Hartmann
auf Frau Brigitte Doeth (ibergegangen. Grund
fiir den Wechsel ist der nahende Ruhestand
von Wilfried Hartmann, der als Experte im

1 CH

IGM-Bereich Holz- und Kunststoff die Modell-
bauer mit Unterbrechungen seit Mitte der
1980er Jahre begleitet hatte. , Uber die vielen
Jahre hinweg habe ich die Modellbauer ken-
nen und schatzen gelernt. Worauf das Gewerk
stolz sein kann ist die hohe Kunst seiner Fach-
arbeiter, die machen eine tolle Arbeit. Das ist
eine wertvolle Branche, die Firmen stehen
unter einem besonderen Druck, sind tiberwie-
gend von GroBkunden abhangig. Das habe
ich immer so gesehen, das war mir wichtig bei
der Losungsfindung und wie man miteinander
umgeht. Mit den Verhandlungspartnern auf
Verbandsseite, insbesondere mit den Herren
Heinz-Josef Kemmerling und Helmut Brandl,
habe ich sehr gerne zusammen gearbeitet”,
erklart Wilfried Hartmann. Heinz-Josef Kem-
merling, der seit 2000 mit Wilfried Hartmann
so manche Tarifrunde bestritten hat, kann das
bestatigen: ,Auch wenn wir oft nicht einer
Meinung waren - was ja in der Natur der Sache
liegt - haben wir Herrn Hartmann jederzeit als
fairen Gesprachspartner erlebt. Fiir seinen
wohlverdienten Ruhestand wiinschen wir ihm
alles Gute, beste Gesundheit und einen erfiil-
Iten, langen Lebensabend!” |

Mit groem Vorsprung wahlten die Nutzer von
selbstandig-im-handwerk.de im Marz 2020
Isabel Koschmieder zur ,Personlichkeit im
Handwerk” (Kategorie ,Nachwuchskraft").
Bereits wahrend ihrer Ausbildung zur Techni-
schen Modellbauerin (K & P), die sie im Septem-
ber 2014 bei der HFM Modell- und Formenbau
GmbH im oberschwabischen Ostrach begann,
wurde Isabel Koschmieder mehrfach ausge-
zeichnet. So erhielt sie im September 2016 fiir
ihre guten Leistungen den Titel , Azubi des Mo-
nats” der HWK Reutlingen (s. modell+form 4/
2016) und wurde 2018 Bundessiegerin in ih-
rem Ausbildungsberuf. Die nachsten Ziele auf
der Karriereleiter der jungen Frau sind bereits
klar gesteckt: Im Sommer 2019 begann sie den
Aufstiegslehrgang zur Technischen Fachwirtin,
den sie im April 2021 erfolgreich abschlieBen
will — und sicherlich auch wird! ||

QR-Code: Isabel Koschmieder
im Interview




0
CICEEEREIGEDARE R

HOHNEN & CO
EEENEAVEERARR

Auswahl
Qualitat
Service

Seit Jahrzehnten fihrend durch ein breites und tiefes Produktsortiment der Bereiche

e GieRereibedarf
e Modellbaubedarf
® \Werkzeugharze einschl. Zubehor

Wir sind Vertriebspartner von

A ZIMMERMANN
BUILDING TRUST milling solutions

Was auch immer Sie suchen, bei uns werden Sie es finden!
...odler wir finden es fiir Stel

Wir bauen auf ein zentrales Wertesystem:

e Kundenorientierung & Kundenzufriedenheit
® |[nnovation

e Teamfahigkeit

e Tradition (Familienunternehmen)

Hohnen & Co. KG Telefon: 0521/922 12-0 www.hohnen.de
Lipper Hellweg 47 Fax: 0521/922 12-20 shop.hohnen.de
33604 Bielefeld info@hohnen.de

Bitte fordern Sie unsere aktuellen Verkaufsunterlagen an!



me>»>

messen + trends

Additive Fertigung kommt in ganz unter-
schiedlicher Weise zum Einsatz. Dabei kri-
stallisiert sich im Umfeld der Metallzerspa-
nung vor allem die Flexibilitat bei der Kiihl-
schmierstoff (KSS)-Fiihrung heraus. ,Hierbei
sind Verfahren zum Drehen mit KSS-Auf-
satz oder bei schmalen Werkzeugen in der
Anwendung, bei denen konventionell keine
Innenkiihlung eingebracht werden kann”,
berichtet Dr. Matthias Luik, Forschungs- &
Entwicklungsleiter bei der Paul Horn GmbH.
Aktuellstes Produkt mit einer 3D-Druck-
Komponente der Werkzeugspezialisten aus
Tibingen ist die KSS-Verteilerscheibe fiir
ein Reibwerkzeug. Beim Additive Manufac-
turing (AM) gilt es dabei, einige Besonder-
heiten zu beachten. ,Wegen dem anschlie-
Benden Zerspanen der Funktionsflachen
sind entsprechende Strukturen zu schaffen,
mit denen die Werkstiicke gespannt werden
konnen. Dariiber hinaus sind Eigenspan-
nungen zu beriicksichtigen, die zum Verzug
der Bauteile fiihren. Hier ist dann insbheson-
dere die Bauteillage im Arbeitsraum mitent-
scheidend”, weiB Dr. Luik.

Durch die hochvariablen Einsatzmdglich-
keiten beim AM werden sich aufgrund der
Nachfrage in Zukunft immer mehr Teile
wirtschaftlich interessant herstellen lassen.
Um die spanende Arbeit gering zu halten,
wird sich in vielen Fallen eine Hybridbau-
weise als vorteilhaft herausstellen, bei der
konventionell gefertigte Elemente mit addi-
tiv hergestellten Komponenten kombiniert
werden.
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Additive
Manufacturing
kommt in der

Praxis an

Fiir die prozesssichere Spankontrolle und hohe Standzeiten bietet die Horn-Werkzeugspezialisten fiir ihr Reibsystem additiv

hergestellte KiihImittelscheiben an.  Bild: Horn/Sauermann

Detailaufnahme des 3D-gedruckten Kiihimittel-Aufsatzes, der fiir eine strémungsoptimierte Zufiihrung an der Schneide sorgt.

Bild: Horn/Sauermann

Nullpunktspanntechnik fiir die
additive Fertigung

Um beim AM ein optimales Ergebnis zu erzie-
len, gilt es von Beginn an die komplette Pro-
zesskette zu betrachten. Es wird nicht mehr
aus einem Metallblock heraus konstruiert,

sondern von der Funktion des Bauteils aus.
«Im Umfeld der Zerspanung ist zurzeit die
Kiihlung der Werkzeuge interessant”, weiB
auch Jiirgen Forster, Mitglied der Geschafts-
leitung bei der AMF Andreas Maier GmbH &
Co. KG aus Fellbach. Der 3D-Druck gestat-




Beim 3D-Druck sind besondere Anforderungen bei der Spanntechnik zu beriicksichtigen, unter anderem hohe Temperaturen —
von AMF speziell auf die additive Fertigung abgestimmte Nullpunktspannmodule erfiillen die Bedingungen und beschleunigen

zudem die Riistprozesse.  Bild: AMF

tet hier den Einbau konturnaher Kiihlkandle,
auch bei sehr kleinen Zerspanungs- oder
Guss- und Spritzguss-Werkzeugen. Die Inte-
gration optimierter Kiihlkandle in den Werk-
zeugen sorgt fiir eine schnellere Abkiihlung
der Werkstiicke und bringt damit enorme
Zeitersparnisse.

Im Bereich der Maschinen und Technik trei-
ben Innovationen sowie die Netzwerke aus
unterschiedlichsten Firmen, Anwendern und
der Forschung, die ihre Erfahrungen teilen,

Langzeitbelichtung eines Planetengetriebes im
Entstehungsprozess: In einem Metallpulverbett wird das
Bauteil mit einem Laser Schicht fiir Schicht aufgebaut.
Bild: Fraunhofer ILT

die additive Fertigung voran. ,Eine zentrale
Rolle spielt dabei das Thema Serienfertigung
und ganzheitliche Prozessbetrachtung”,
berichtet Forster. ,Hier sind wir bereits friih-
zeitig in die offene Kommunikation gegan-
gen, um die verschiedenen Prozessschritte
aus Sicht der Spanntechnik zu optimieren
und zu vereinheitlichen. Hierfiir bietet unser
Nullpunktspannsystem die beste einheitliche
Schnittstelle sowohl beim Druckprozess als
auch im kompletten Post-Processing.”
Seiner Meinung nach werde es vor allem
im Metall-3D-Druck zukiinftig ein groBes
Wachstum geben. Nach einer Phase des
+Ausprobierens” riicke nun der Wunsch
nach Prozesssicherheit und Automatisierung
in den Vordergrund. ,Hier bieten wir heute
schon als Losungsanbieter serienreife Pro-
dukte an, die den kompletten Prozess opti-
mieren und wirtschaftlicher gestalten”, so
Forster.

Digitalisierung und Werkstoffe
kiinftig im Fokus

In den letzten Jahren konzentrierte sich die
Branche eher auf eine Steigerung der Pro-
duktivitat bei den additiven Prozessen. Der-
zeit liegt der Fokus mehr auf Prozessstabi-
litdét und Reproduzierbarkeit. ,Aus diesem
Grund ist das Thema Prozessbeobachtung
ein wesentlicher Faktor geworden. Insbeson-
dere die Durchgangigkeit von Datenformaten
zwischen den vor- und nachgelagerten Pro-
zessschritten wird immer wichtiger”, berich-
tet Sebastian Bremen, Experte fiir 3D-Druck
am Fraunhofer ILT und Professor fiir Addi-
tive Fertigung an der FH Aachen. ,Hier sind
vor allem die Forschungsprojekte IDEA und
IDAM zu nennen, in denen solche Prozess-
ketten fiir den Turbomaschinenbau und die
Automobilindustrie mit fiihrenden Partnern
aus der Industrie entwickelt werden.”
Zurzeit lassen sich nur wenige Stahlwerk-
stoffe additiv verarbeiten. Insbesondere hoch-
kohlenstoffhaltige Stahle fiihren aufgrund der

schnellen Abkihl- und Erstarrungsraten in
additiven Prozessen wie dem Laser Powder
Bed Fusion (LPBF) zur Rissbildung. Aus diesem
Grund lassen sich austenitische Stahlwerk-
stoffe und martensitische Stahle besser ver-
arbeiten. Diese Werkstoffe kommen u.a. zur
Herstellung von Werkzeughaltern mit intelli-
genter Kiihlschmierstoff-Zufuhr zum Einsatz.
.Die Forschung will sowohl hoherfeste Stéhle
fir den additiven Prozess qualifizieren als
auch Schneidstoffe wie Wolframkarbid-Kobalt
(WC-CO) einsetzbar gestalten”, erlautert Bre-
men. Einen interessanten Ansatz verfolgt z.B.
das AiF-Projekt AddSchneid: Nahinfrarot-
Strahler im LPBF-Prozess sollen das zu ferti-
gende Bauteil auf bis zu 800 °C erwarmen,
um Risse zu vermeiden. Ziel ist die direkte Fer-
tigung konturnaher Schneidwerkzeuge fiir die
Zerspanung mit integrierten Strukturen zur
Schmierstoffzufuhr.

»Aus meiner Sicht werden eine durchgéngige
Digitalisierung der Prozesskette, die Integra-
tion von Sensorik zur Prozessbeobachtung
und zur Steigerung der Prozessstabilitat
sowie die kinstliche Intelligenz zur Daten-
auswertung an Wichtigkeit zunehmen”,
prognostiziert Professor Bremen. ,Dariiber
hinaus gilt es Werkstoffe zu entwickeln, die
von den schnellen Abkihl- und Erstarrungs-
raten in additiven Prozessen profitieren, um
das Anwendungsspektrum der 3D-Druck-
Verfahren zu erweitern.”

Grenzenlose Maglichkeiten durch
neue Materialien

Kaum eine Fertigungstechnologie hat in den
vergangen fiinf Jahren eine solch rasante Ent-
wicklung erfahren wie das AM. Der Schwer-
punkt in den Fortschritten liegt hierbei nicht
nur beim Verfahren selbst — auch konstruk-
tive Fahigkeiten, Berechnungsmodelle und
Analysetools stehen im Fokus. Mussten frii-
her noch aufwendige Nacharbeiten der Ober-
flachen erfolgen, kdnnen diese heute mini-
miert werden oder komplett entfallen. Der
Prazisionswerkzeug-Hersteller Iscar setzt
additiv gefertigte Werkzeuge bereits seit vie-
len Jahren bei seinen Kunden ein. 3D-Druck-
Verfahren kommen zur Anwendung, wenn
eine Herstellung mit traditionellen Methoden
schwierig oder unmdglich ist.

. Wir haben in unserer neuen Produktkam-
pagne einige Werkzeuge im Portfolio, die es
bisher so auf dem Markt noch nicht gab”,
berichtet Erich Timons, CTO und Mitglied
der Geschéftsleitung, Iscar Germany GmbH
in Ettlingen. ,Hier sind u.a. besonders Werk-
zeuge in sehr kleinen Durchmesserbereichen
zu nennen. Wenn wendeplattenbasierte
Werkzeuge mit inneren Kithimittelkanalen zu
fertigen sind, stoBen herkémmliche Metho-
den schnell an die Grenze des Machbaren."
Aus seiner Sicht steht die 3D-Druck-Entwick-
lung weiterhin am Anfang. ,Schwerpunkt
wird kiinftig sein, neue Materialien im addi-
tiven Bereich einzusetzen”, so Timons. ,Die
additive Fertigung von Hartmetallen und
hybride Werkstoffe sind hier ein Thema — das
Potenzial ist aus heutiger Sicht gigantisch, da
ganz unterschiedliche Materialeigenschaften
kombiniert werden kénnen.

2-2020 modell + form
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Messe fiir Technologien
der Metallbearbeitung
findet im kommenden
Jahr statt

Die METAV 2020 wird auf den Marz
2021 verschoben. Sie findet nunmehr
vom 23. bis 26. Marz 2021 statt. ,Wir
freuen uns sehr, dass es so schnell ge-
lungen ist, gemeinsam mit unserem
Partner, der Messe Diisseldorf, ei-
nen neuen Termin festzulegen”, sagt
Dr. Wilfried Schafer, Geschaftsfiihrer
beim METAV-Veranstalter VDW (Ver-
ein Deutscher Werkzeugmaschinen-
fabriken).

Nachdem die METAV 2020, die urspriing-
lich vom 10. bis 13 Marz dieses Jahres hatte
stattfinden sollen, aufgrund der Corona-Epi-
demie verschoben werden musste, war es
fiir die Veranstalter umso wichtiger, schnell
einen Ersatztermin zu finden, damit die Aus-
steller Planungssicherheit haben. ,Das war
nicht ganz so einfach, weil der komplette
Messekalender aufgrund der vielen Mes-
seabsagen und -verschiebungen neu sor-

Bild: Messe Diisseldorf, Constanze Tillmann

Wenn es um die Auslegung und Priifung von Gusshauteilen geht, dominieren
aktuell Insellésungen. Das am 1. November 2019 gestartete dreijahrige For-
schungsprojekt ,DNAguss — Durchgingige numerische Auslegung von Guss-
bauteilen entlang der Prozesskette” soll dieses Manko beseitigen und einzelne
Disziplinen miteinander verkniipfen. Ziel ist, eine effizientere und kostengiin-
stigere Entwicklung von leistungsfahigen zyklisch beanspruchten Gussbautei-
len beispielsweise fiir die Windenergiebranche oder den GroBmaschinenbau

zu ermdglichen.

Das Fraunhofer-Institut fiir Betriebsfestigkeit
und Systemzuverlassigkeit LBF verfiigt iiber
jahrelange Erfahrung aus unterschiedlichs-
ten Projekten mit Bezug zur Gussbewertung
und ist bei ,DNAguss” Konsortialfiihrer. For-
dergeber ist das Bundesministerium fiir Wirt-
schaft und Energie iiber den Projekttrager
Jiilich im Rahmen des 7. Energieforschungs-
programms — Innovationen fiir die Energie-
wende. Das Konsortium, bestehend aus elf
Partnern, hat sich zum Ziel gesetzt, im Rah-
men des Vorhabens ,DNAguss” in einem
virtuellen Prozess den Informations- und
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Datenaustausch innerhalb der Prozesskette
zur Konstruktion und Auslegung von Eisen-
gussbauteilen durchgéngig zu gestalten, um
so ressourcenschonende Leichtbaukonstruk-
tionen zu ermdglichen. Zudem arbeiten die
Forscher daran, dass durch die Verkniip-
fung der einzelnen Disziplinen ein Gussbau-
teil vorab in all seinen Facetten berechnen
werden kann. Ziel ist eine optimale Gestal-
tung unter Berlicksichtigung der Werkstoff-
auswahl, Fertigungssimulation, Fertigung,
Qualitatskontrolle und Zuverlassigkeit bezie-
hungsweise Betriebsfestigkeit. Dies tragt zu

tiert werden muss”, sagt Schafer. Optimi-
stisch konne man davon ausgehen, dass die
Corona-Problematik bis Anfang 2021 gelost
ist. Auch besteht die begriindete Erwartung,
dass die Konjunktur Anfang kommenden
Jahres wieder besser lauft. Der Maschinen-
bau als eine der wichtigen Abnehmerbran-
chen fiir die Werkzeugmaschinenindustrie
geht beispielsweise von einer kraftigen
Belebung der Nachfrage nach Uberwindung
der Corona-Krise aus.

2021 wird die METAV die wichtigste Messe
fiir die Metallbearbeitung im ersten Halb-
jahr sein und insbesondere im deutschen
Markt und Benelux den Takt fir Investiti-
onsentscheidungen vorgeben. Davon geht
auch Franz-Xaver Bernhard, Geschéftsfiih-
rer beim langjahrigen METAV-Aussteller
Hermle AG in Gosheim, aus. ,Wir erwarten,
dass sich die wirtschaftliche Lage in einem
Jahr deutlich gebessert hat und die METAV
im Méarz 2021 eine gute Plattform sein wird,
die wieder anziehende Nachfrage zu bedie-
nen.” Und Hans-Jiirgen Biichner, Geschafts-
flihrer bei der Iscar Germany GmbH in Ett-
lingen, sagt: ,Wir werden auch 2021 bei
der METAV dabei sein, denn nach dem wirt-
schaftlichen Riickgang im laufenden Jahr
werden wir diese bewdhrte Plattform nut-
zen, uns den Kunden zu présentieren und
die Geschéafte wieder anzukurbeln.”

einem systematischen Leichtbauansatz fiir
Gussbauteile bei, sodass Material- und Ener-
giekosten reduzieren werden konnen.
Wirtschaftlich werden von den Ergebnis-
sen des Forschungsvorhabens ,DNAguss”
in erster Linie Unternehmen profitieren, die
Gussbauteile designen, fertigen und aus-
legen. Dies konnen GroBgussbauteile mit
Stiickgewichten bis 80 Tonnen oder auch
kleinere Bauteile im Kilogramm-Bereich
sein. Die Forscher rechnen mit einem Ein-
sparpotential an Werkstoff von rund 20 bis
30 Prozent bei identischen Festigkeiten. Mit-
telfristig ist geplant, die Resultate auch auf
andere Branchen mit weiteren Fertigungs-
verfahren zu Ubertragen. Dies kann bei-
spielsweise in Windenergieanlagen zu einer
hoheren Zuverlassigkeit und Gewichtsreduk-
tionen fiihren, um deren Leistungsfahigkeit
steigern zu kdnnen.

Weitere Informationen zu dem Projekt gibt
es unter www.dnaguss.de.
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Neue Werkzeuge und
Algorithmen fiir die
Frasbearbeitung

Beim Schlichtfrasen komplexer Frei-
formflichen konnen Kreissegment-
oder Tonnenfraswerkzeuge jetzt ih-
re Vorteile gegeniiber herkémmlichen
Werkzeugen mit Kugelkopf besser aus-
spielen: Das Fraunhofer-Institut fiir
Produktionstechnologie IPT aus Aa-
chen entwickelte im Forschungspro-
jekt »FlexiMILL« gemeinsam mit vier
Industriepartnern passende flexible
Bearbeitungsstrategien und imple-
mentierte diese in eine CAM-Software.
Auf diese Weise lassen sich groBe frei
geformte Oberflachen nun bis zu 80
Prozent schneller bearbeiten.

Ziel im Projekt ,FlexiMILL" war es, fiir die
Bearbeitung mit Tonnenfraswerkzeugen nicht
nur neue, verbesserte Werkzeuggeometrien
zu entwickeln, sondern auch passende, fle-
xible Bearbeitungsstrategien und entspre-
chende CAM-Softwaretools. Im Vergleich zu
gangigen Kugelkopf-Fraswerkzeugen verfi-
gen Tonnenfraswerkzeuge iiber einen deutlich
groBeren effektiven Werkzeugradius. Damit
lassen sich groBere Flachen des Werkstiicks
deutlich effizienter bearbeiten. Jedoch erfor-
dert der Einsatz dieser Werkzeuge auch spe-
ziell angepasste Werkzeugpfade, damit die
Produktivitét voll ausgeschépft werden kann.
Zu diesem Zweck entwickelten die Aachener

Ingenieure gemeinsam mit ihren Projektpart-
nern neue Strategien zur Berechnung der
Werkzeugbahn, die die individuellen Prozess-
bedingungen passend zur Werkzeuggeome-
trie beriicksichtigen. Die Bahnplanung wurde
gezielt mit Blick auf verschiedene Prozesspa-
rameter sowie Oberflachengiiten untersucht.
Die Bearbeitungsstrategien, die {ibliche CAM-
Software fiir das Frasen komplexer Freiform-
flachen anbietet, sind in der Regel auf den
Punktkontakt des Kugelkopfwerkzeugs aus-
gerichtet. Tonnenfraswerkzeuge erfordern
hier aufgrund ihrer besonderen Geometrie
jedoch ganzlich andere Prozessregeln. Die
neuen Algorithmen, die die Forscher im Pro-
jekt FlexiMill erprobt haben, sind auf umfas-

Besonders im Werkzeugbau miissen Unternehmen fiir ihre Kunden oft Produkte
mit sehr individuellen Anforderungen fertigen. Das erschwert eine serielle Pro-
duktion, verursacht lange Durchlauf- und Liegezeiten und macht die Auftrags-
planung unsicher. Gemeinsam mit seinen Projektpartnern hat das Fraunhofer-
Institut fiir Produktionstechnologie IPT aus Aachen im Forschungsprojekt
+~PARSYP” einen Software-Prototypen zur Auftragsfeinplanung entwickelt, der
Auftragsdaten, Kontextinformationen und Wahrscheinlichkeiten beriicksichtigt
und eine robuste und synchronisierte Einzelfertigung unterstiitzt.

DiePartnerhabenim ProjektPARSyP einen neu-
en Algorithmus fiir die Softwareldsung , syn-
chroTecS"” der NEA X GmbH entwickelt, der es
erlaubt, neben vorhandenen Produktionsdaten
auch Zeitunsicherheiten und Wahrscheinlich-
keiten in die Auftragsplanung einzubeziehen.
Die Maschinenauslastung, Durchlaufzeiten
und Lieferzeiten kdnnen auf diese Weise
deutlich praziser und verlasslicher geplant
werden, als das in der Einzelfertigung bisher
moglich war. Bereits vor Produktionsstart
lassen sich Einfliisse auf den Produktionspro-
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zess abschatzen und Betriebsablaufe opti-
mieren. Die Software unterstiitzt Unterneh-
men darin, ihre Auftrage logistisch zu biin-
deln und einen produktionsweiten Takt zu
etablieren. So erzielen Unternehmen robuste
Prozesse in der Fertigung von Unikaten.

Komplettlosung fiir die Daten-
aufnahme auch auf dem Shopfloor
Zur Aufnahme relevanter Daten aus dem
Shopfloor stehen produzierenden Unterneh-
men nun geeignete Softwarelosungen zur

=< E }

Die Partner entwickelten fiir die Bearbeitung mit Tonnenfraswerkzeugen nicht nur neue Werkzeuggeometrien, sondern auch
passende, flexible Bearbeitungsstrategien und entsprechende CAM-Softwaretools.  Foto: Fraunhofer IPT

sende Analysen des Frasprozesses zuriickzu-
fihren und beriicksichtigen damit die spezi-
ellen Eigenschaften der Werkzeuge.

Ihre Ergebnisse integrierten die Projektpartner
(Camaix GmbH, Fraisa SA, Fraunhofer-Institut
fur Produktionstechnologie IPT, Mathys AG,
und ModuleWorks S.R.L.) in eine der wich-
tigsten marktiiblichen CAM-Softwareprodukte
fur die mehrachsige Bearbeitung. Das Zusam-
menspiel der verschiedenen Anbieter fiir Fras-
werkzeuge und CAM-Software sowie einem
AnwenderausderMedizintechnikbranchefiihr-
te hier zu konkreten Ergebnissen in der Prozess-
planung und Frasbearbeitung, die anhand ei-
ner konkreten Komponente aus dem Bereich
der Prothetik demonstriert werden konnten.

Verfligung: Fiir die Auftragsplanung lassen
sich Maschinendaten mithilfe einer Software
des Projektpartners Promatix GmbH aus Lau-
pheim erfassen. Damit Werker an manuellen
Handarbeitsplatzen ihre Fertigungsinforma-
tionen in die Planung aufnehmen konnen,
wurde im Projekt die Applikation ,produc-
TicS" von NEA X weiterentwickelt. Im realen
Einsatz in der Fertigung validierte das Pro-
jektkonsortium die Software und das zugrun-
deliegende Konzept der daten- und wahr-
scheinlichkeitsbasierten Auftragsfeinplanung
am Beispiel der Einzelfertigung von Werk-
zeugen fiir den Spritzguss und den Folge-
verbund. Das Softwaretool soll kiinftig fir
weitere Anwendungen in der Einzelferti-
gung angepasst und fiir den Markt verfiigbar
gemacht werden. Im Anschluss an das Pro-
jekt wird die Software ins Produktportfolio
der NEA X GmbH iiberfiihrt und fiir interes-
sierte Unternehmen erhéltlich sein.



Bauteile fiir Schiffsgetriebegehause
kommen kiinftig aus dem 3D-Drucker
stattaus der GieBerei. Niedersachsische
Forschungsinstitute und Unternehmen
entwickeln gemeinsam einen 3D-Dru-
cker, der stihlerne Bauteile mit einem
Gewicht von mehreren Tonnen her-
stellen kann. Im Vergleich zum GieBen
schont der 3D-Druck Ressourcen: Die
Forscher gehen davon aus, dass deut-
lich weniger Material benétigt wird.

Die Schiffsgetriebegehause von groBen Schif-
fen sind Unikate. Zum GieBen der Geh&use-
teile braucht es deshalb extra dafiir herge-
stellte Gussformen. Werden die Bauteile addi-
tiv gefertigt, also gedruckt statt gegossen,
entfallt die Herstellung der individuellen For-
men. Auch das Gewicht der Einzelteile kann
reduziert werden, da beim Drucken andere
Konstruktionen méglich sind als beim GieBen.
So kénnen beispielsweise Hohlrdume oder
Wabenstrukturen eingebracht werden. Das
stahlerne Getriebegehause aus dem 3D-Dru-
cker soll deshalb maximal 10 Tonnen wiegen
— wird es gegossen, erreicht es ein Gewicht
von 13 Tonnen.

Zur Herstellung der tonnenschweren Getrie-
begehauseteile ist ein gewaltiger Druckraum
notig. Sechs Meter lang, drei Meter breit und
anderthalb Meter hoch soll der Innenraum des
3D-Druckers werden, den Forschungsinstitute
und Unternehmen aus Niedersachsen gemein-

Die tonnenschweren, stahlernen Gehéuseteile von Schiffsgetrieben werden bisher gegossen. In Zukunft sollen sie mit einem
riesigen 3D-Drucker hergestellt werden.  Bild: Reinties GmbH

sam entwickeln wollen. Damit ist der Drucker
annahernd so groB wie ein Frachtcontainer.
Beim Drucken der stahlernen Gehauseteile
setzen die Forscher des Laser Zentrum Han-
nover e.V. (LZH) auf das laserunterstiitzte
LichtbogenschweiBen. Bei diesem additiven
Fertigungsverfahren wird Stahldraht aufge-
schmolzen und Schicht fiir Schicht aufeinan-
der geschweiBt. Pro Stunde sollen auf diese
Weise bis zu fiinf Kilogramm Stahl aufgetra-
gen werden, so das Forschungsziel.

Um die Qualitat der Bauteile sicherzustellen,
entwickeln die Ingenieure des Instituts fiir
Integrierte Produktion Hannover (IPH) gGmbH
eine Inline-Messtechnik. Diese ermdglicht es,
wahrend des Druckens Fehler zu erkennen
und zu korrigieren. Dafiir wird der Druckvor-
gang dauerhaft iiberwacht; bei Bedarf wer-
den Druckparameter im Prozess automatisiert
angepasst. Wenn beispielsweise in einem
Schritt zu viel Material aufgetragen wurde,
kann im nachsten Schritt weniger aufgetra-
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gen werden oder umgekehrt. Da beim Dru-
cken ein Teil des Materials noch hei und
ein Teil bereits abgekihlt ist, kann durch das
Schrumpfen des Materials beim Abkiihlen
Verzug entstehen. ,Dies ist eine Hiirde, die
wir Uberwinden wollen”, sagt Ake Kriwall,
der sich am IPH gemeinsam mit Projektingeni-
eur Dominik Melcher um die Entwicklung der
Messtechnik kiimmert.

Am Forschungsprojekt sind neben dem IPH
vier weitere Unternehmen und Institute betei-
ligt. Die Leitung des Projekts liegt bei der
Reintjes GmbH, einem Schiffsgetriebe-Her-
steller, der den 3D-Druck zukiinftig in der Fer-
tigung groBer Produkte einsetzen will. Die Eil-
hauer Maschinenbau GmbH (ibernimmt den
Anlagenbau des XXL-3D-Druckers, das Laser
Zentrum Hannover e.V. (LZH) arbeitet am
laserunterstiitzten LichtbogenschweiBen und
die Tewiss — Technik und Wissen GmbH ist fiir
den Bau und die Steuerung des Druckkopfes
zustandig.
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Einbindung der ';**
Langenmesstechnik |
in die digitalisierte \
Metallbearbeitung 5 Schmoselonstandord OPC

UA ist ein vielversprechen-der Ansatz,

20

Der herstellerunabhidngige Kommuni-
kationsstandard OPC UA (Open Plat-
form Communications Unified Architec-
ture) verzeichnet zurzeit einenrasanten
Zuwachs, weil die offene Plattform un-
ter anderem die Integration neuer Ma-
schinen und Gerate innerhalb der Pro-
duktion entscheidend erleichtert. Fiir
die Laingenmesstechnik erarbeitet der
VDMA dazu aktuell entsprechende do-
manenspezifische Informationsmodel-
le (,,Companion Specifications").

Die Langenmesstechnik war lange Jahre in
separaten klimatisierten Messrdaumen vor-
zufinden und recht selten standardisiert mit
anderen Maschinen und Software-Produkten
der Fabrik vernetzt. Mit Industrie 4.0 &ndert
sich das. Durch friihzeitiges Messen im Pro-
zess (Inline-Messung) mit Portalmessgera-
ten und dank der Kommunikation von Mes-
sergebnissen oder Korrekturwerten an Werk-
zeugmaschinen konnen die Ablaufe innerhalb
der Fabrik einschlieBlich Qualitatssicherung
optimiert und die Produktivitdt der Kunden
signifikant gesteigert werden. , Derartige Clo-
sed-Loop-Vernetzungen losen wir heute in
aller Regel neben Filetransfer iber proprie-
tare Schnittstellen und vielzéhlige klassische
Protokolle der Feld- und Steuerungsebene”,
erklart Tobias Ischen, Product Manager Auto-
mation IT bei Carl Zeiss Industrial Quality
Solutions.

Diese Losungen enthalten oft nur Informati-
onen Uber das ,Wie”, d.h. Uiber die Techno-
logie, mit der die Dateniibertragung zu erfol-
gen hat. Unklar bleibt jedoch das ,Was”,
also was die Daten bedeuten: Variablen mit
semantischer Beschreibung. Meist ist es auch
sehr kostenintensiv, dieses wertvolle Wissen
zu erhalten (technisch, dokumentarisch?).
., OPC UA wird hinsichtlich der Reduktion des
Integrationsaufwandes bei der Vernetzung
durch Companion Specifications zumindest
fir neue Fertigungsstatten der vielverspre-
chendste Lésungsansatz sein. Damit kénnen
wir uns kiinftig starker auf die Umsetzung von
automatisierten Messprozessen und Mehr-
wert stiftenden messtechnischen Anwen-
dungen fokussieren, weil die Sisyphusarbeit
der Schnittstellenprogrammierung einschlieB-
lich Pflege groBtenteils entfallt.”

Carl Zeiss Industrielle Messtechnik aus Ober-
kochen versteht sich insbesondere auch als
Software- und Lésungsanbieter. OPC UA wird
die Vernetzung mit Fremdsoftware und Platt-
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formen (Manufacturing Execution System,
MES, oder Cloud) und mit Produkten des Shopf-
loors wie speicherprogrammierbaren Steue-
rungen (SPS) und Peripheriegeraten, etwa
RFID-Systeme, vereinfachen. ,Dartiber hinaus
erleichtert es uns als MES-Anbieter, beispiels-
weise Daten aus dem Maschinenpark des
Kunden zur OEE-Berechnung einzusammeln”,
so Ischen. Damit werden die Produktionsab-
laufe transparenter und er6ffnen dem Kun-
den zahlreiche Chancen, den Fertigungspro-
zess hinsichtlich Produktivitat, Qualitdt und
Rentabilitdt zu verbessern. Zudem erhalt mit
OPC UA die IT-Security Einzug im Shopfloor.

Mit Standards den Aufwand verringern
Der offene Schnittstellenstandard OPC UA
stellt im Kontext von Industrie 4.0 eine Schliis-
seltechnologie fiir den herstellerunabhén-
gigen Austausch von Daten dar. Durch die
Spezifikation der technischen Dateniibertra-
gung und die Beschreibung der Datenseman-
tik in , Informationsmodellen” fordert es die

um den Integrationsaufwand
von Messtechnikldsungen innerhalb der

.% Fertigung deutlich zu verringern. Bild: Zeiss

Interoperabilitét und bildet folglich die Grund-
lage fiir die technische Kommunikation gemaB
Industrie 4.0-Referenzarchitekturen und Um-
setzungsempfehlungen. ,Auf Basis der OPC
UA-Spezifikation entstehen derzeit eine Viel-
zahl an domanenspezifischen Informations-
modellen, so genannten OPC UA Companion
Specifications”, so Dr. Armin Lechler, stellver-
tretender Institutsleiter des ISW an der Univer-
sitdt Stuttgart. ,Diese beschreiben die bendti-
gten Informationen innerhalb einer Domane,
beispielsweise der Langenmesstechnik.” Das
bringt Vorteile sowohl fiir die Anbieter als
auch die Anwender. ,Wie bei vielen Themen
steht bei der Vereinheitlichung von Kommu-
nikationsschnittstellen die Reduzierung von
Kosten im Vordergrund.

Auch in der Langenmesstechnik wird wegen
proprietarer Losungen viel Engineerings- und
Anpassungsaufwand geleistet”, weiB Lech-
ler. Eine vereinheitlichte Schnittstelle erlaubt
eine schnellere Realisierung kundenindivi-
dueller Projekte. Die Anbindung an andere
Maschinen oder (bergeordnete Steuerungs-
und Planungssysteme wiirde sich deutlich ver-

OPC UA Companion Specifications erleichtern die Konfiguration von Maschinen und den Datentransfer untereinander. Zudem
vereinfachen sie den Austausch mit IT-Systemen fiir eine bessere Planung und Steuerung der Produktionsprozesse. Bild: Zeiss



Entstauben =

einfachen. ,Hinzu kommt, dass eine Schnitt-
stelle kein Alleinstellungsmerkmal darstellt.
Die Daten liegen heute bei allen Herstellern
schon in der ein oder anderen Form vor —
nur eben nicht einheitlich”, bringt Lechler die
aktuelle Lage auf den Punkt. ,Aufgrund der
zahlreichen Aktivitdten zu Companion-Stan-
dards und der zunehmenden Verbreitung von
OPC UA im Allgemeinen sehe ich die Entwick-
lungen fiir die Zukunft positiv. Viele Projekte
scheitern aktuell noch an der industriellen
Umsetzung, da proprietare Schnittstellen oft
nicht wirtschaftlich nutzbar sind.”

Mit OPC UA zu weniger Ausschuss

.OPC UA bietet die Moglichkeit, unser Wis-
sen aus dem Messablauf mit anderen Prozess-
beteiligten zu teilen. Das verkiirzt im Closed
Loop Reaktionszeiten bei Abweichungen und
spart unseren Kunden viel Zeit und Geld",

SPANEX GmbH
Luft-, Energie- und Umwelttechnik

Fordern =

Informationen kénnen mithilfe von OPC UA komfortabler geteilt werden, um damit schnell detaillierte Riickmeldungen zu erhalten. Bild: Wenzel

erklart Prof. Heiko Wenzel, CDO der Wenzel
Group, Wiesthal. ,Unsere Koordinatenmess-
maschinen kommen neben ihrer Anwendung
im Messraum zunehmend fertigungsnah zum
Einsatz. Dabei priifen wir nicht nur die Teile
selbst, sondern erhalten klare Einblicke in Fer-
tigungsbedingungen, wie Vibration, Tempe-
ratur etc., die unsere Messergebnisse beein-
flussen. Das Sammeln dieser Daten und die
Analyse erfolgt bisher proprietar und kann
daher erst einmal nur im eigenen Umfeld aus-
gewertet werden. Hier bietet OPC UA hervor-
ragende Chancen, das Wissen mit und von
anderen Maschinen zu teilen, um damit deut-
lich schnellere prazisere Riickmeldungen zu
geben.” Kunden profitieren davon, dass die
Analyseergebnisse — fiir weniger Fehlteile —
direkt in eine Uibergreifende Uberwachung und
Steuerung der Produktion einflieBen kénnen.
Schwerpunkt der Wenzel-Neuentwicklungen

; ; |
Mit dem offenen Kommunikationsstandard lésst sich wertvolles

Wissen aus Messablaufen und Fertigungsprozessen vereinen und zur
zeitnahen Kompensation der Bearbeitungsmaschinen nutzen — fiir
weniger Ausschuss und Fehlteile sowie mehr Wirtschaftlichkeit beim

Kunden.  Bild: Wenzel

ist die Integration in flexible Fertigungspro-
zesse und die Sicherstellung der Produktions-
qualitat durch zeitnahe Prozessiiberwachung.
»Geschwindigkeit bei der Standardisierung ist
aktuell wichtiger als Perfektion, sonst werden
die Standards in anderen Branchen und Regi-
onen gemacht, und wir miissen denen folgen”,
so Wenzel. ,Wir sehen schon, dass sich hier
beispielsweise IT-Unternehmen oder Auto-
matisierer — mit anderen Schwerpunkten und
Erwartungen — positionieren wollen. Daher
ist es wichtig, dass wir nicht so sehr auf Ein-
zelinteressen achten, sondern rasch gemein-
same, wenn auch kleine Nenner finden.”

SPANEX
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Steuern =

SPANEX GmbH

Otto-Brenner-StralRe 6
D-37170 Uslar
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Elektroautos nehmen in diesem Jahr Fahrt auf, und die Unternehmen entwickeln
sich zunehmend zu Smart Factorys. Trends, durch die auch die Metallurgie-, War-

metechnik- und Gussbranche auf der Uberholspur fahren kann. Sie tragt aber

auch dazu bei, den Feinstaub im innerstadtischen Bereich zu verringern und die
Grenzen fiir das Auswerten wachsender Datenfiille aufzulésen. Mit einigen Inno-

vationen zeigten zuletzt Unternehmen, wie sie bei ihrer Entwicklung noch mehr

Tempo aufnehmen konnen.

Simulation und Industrie 4.0 gehéren fiir MAGMA zu den beherrschenden Themen der Zeit.  Bild: MAGMA

Simulation und Industrie 4.0 gehéren auch fiir
die MAGMA GmbH zu den beherrschenden
Themen der Zeit. Und so lieferte das Unterneh-
men Einblicke in , Autonomous Engineering”
—eineWeltpremiere, diedervirtuellen Gussteil-,
Werkzeug- und Prozessoptimierung neue
Maglichkeiten erschlieBt. Mit diesem Enginee-
ring sei es moglich — im Gegensatz zur reinen
Simulation — haufig gegenlaufige Ziele bei-
spielsweise im Hinblick auf Wirtschaftlichkeit
und Qualitatzu beriicksichtigen, um denfiirden
Anwender besten Kompromiss zu ermitteln.

Vom Arbeitspunkt zum robusten
Prozessfenster

Autonomous Engineering unterstiitzt die gieB-
technische Auslegung, robuste Prozessgestal-
tung und optimierte Gussteilbewertung bereits
vordemerstenAbguss.DurchdieseneueMetho-
dik kénnen schon vor Produktionsbeginn un-
terschiedliche Parameter untersucht werden.
Statt einer Variante berechnet das System
einenVersuchsraum. EswerdenalsomehrKom-
binationsmdglichkeiten als vorher bewertbar,
um so gleichzeitig unterschiedliche Qualitéts-
und Kostenziele zu verfolgen. Konkret konnen
Lunter Berlicksichtigung der Design- und Pro-
zessbedingungen umfangreiches Wissen fiir die
Auslegung und Steuerung des gesamten GiefB-
prozesses sowie konkrete praktische MaBnah-
men generiert werden”, erklart MAGMA. Die Pa-
lette an Ergebnissen der aktuellen Version
MAGMASOFT 5.4 umfasst die Bewertung und
Optimierung des Prozessablaufs von Gussfeh-
lern, EigenspannungenundVerzug, Gefiigeaus-
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bildung und lokalen Eigenschaften bis hin zur
Warmebehandlung.

Als eine Industrie 4.0-Anwendung prasentiert
MAGMA die gemeinsam mit Industriepart-
nern entwickelte ,Virtuelle KernschieBma-
schine”. Stoffstrdme und Druckverhaltnisse
fur das gekoppelte System KernschieBma-
schine-Werkzeug' werden erstmals virtu-
ell abgebildet. Die Berechnung fiir den voll-
standigen SchieBprozess erfolgt mit der von
MAGMA entwickelten Software in Millisekun-
den. Dies bietet das Potenzial fiir die Integra-
tion der Simulation in eine Echtzeitsteuerung
von KernschieBmaschinen, ,was einen revo-
lutiondren Schritt in Richtung GieBerei 4.0
im Bereich KernschieBen darstellt”, betont
Dr.-Ing. Jorg C. Sturm, Geschaftsfiihrer der
MAGMA GmbH.

Mit dieser Entwicklung werden Prozess-Simu-
lation und reale Kernfertigung verbunden. Die
Kopplung der Formstoffeigenschaften mit der
KernschieBmaschine und dem aktuellen Werk-
zeug flihrt zur ganzheitlichen Abbildung des
Gesamtprozesses. ,So wird robuste Kernqua-
litat berechenbar”, erlautert Dr. Sturm.
Kommunikation im Unternehmen und der
schnelle Informationsaustausch mit Kunden
und Zulieferern sind wichtige Voraussetzun-
gen fiir die Nutzung des Wissens im Sinne von
Industrie 4.0. Wie einfach es ist, Informationen
aus MAGMASOFT fiir Entscheidungen zu nut-
zen, zeigt das Unternehmen mit seinem neuen,
innovativen Visualisierungsprogramm MAG-
MAinteract. An einem |, Virtuellen Druckguss-
werkzeug” wurde demonstriert, wie gleich-

zeitig eine robuste Werkzeugauslegung und
optimierte Fertigungsfenster fiir den Druck-
gussprozess in kiirzester Zeit realisiert und
sicher bewertet werden konnen.

iDisc mit deutlich weniger Bremsabrieb
Die Gefahr ist erkannt, aber noch langst
nicht gebannt. Denn noch zu haufig ist die
Feinstaubkonzentration in Innenstadten zu
hoch. Um den Feinstaub im innerstadtischen
Bereich signifikant zu reduzieren, sind also
innovative Ideen gefragt. ,Mehr als 30 Pro-
zent des Feinstaubs stammen von mikro-
skopisch kleinen Gummi- und Bremsstaub-
partikeln der Reifen und Bremsen”, erklart
Gerhard Pfeifer, Geschaftsfiihrer von Bude-
rus Guss GmbH. Einen Beitrag zur Senkung
der Feinstaubkonzentration leistet die hart-
metallbeschichtete Bremsscheibe iDisc. Fiir
die iDisc erhielt das Unternehmen im ver-
gangenen Jahr den Deutschen Innovations-
preis in der Kategorie , Mittelstand”.

Buderus Guss, seit 2005 Tochtergesellschaft
vonBosch, und die Bosch-Forschungentwickel-
ten iber viele Jahre die iDisc. Dabei handelt
es sich um eine hartmetallbeschichtete Brems-
scheibe miteinerZwischenschicht, diedie Grau-
gussscheibe und die Wolframcarbidbeschich-
tungrobustverbindet. DieiDisc, dievom E-Auto
bis zum Nutzfahrzeug fiir alle Fahrzeuge geeig-
net ist, erweist sich also als verschleiBresistent
undsorgtfiireinen deutlich geringeren Bremsa-
brieb. Im Vergleich zur herkdmmlichen Brems-
scheibe erzeugt die iDisc bis zu 90 Prozent we-
niger Bremsstaub, betont Buderus Guss.

Von den Eigenschaften der iDisc profitiert
tbrigens auch der Schwerlastverkehr. Beson-
ders fiir Flottenbetreiber wie Speditionen sind
verlangerte Bremsserviceintervalle wirtschaft-
lich attraktiv. Zudem stellt sie den Betrieb
auch bei hoheren Temperaturen sicher.

Attraktiv auch fiir Elektroautos
Weiterer Vorteil der preisgekronten Entwick-
lung von Buderus Guss: Die hartmetallbe-
schichtete Bremsscheibe korrodiert nicht. Ein
Plus, das auch Elektroautos zugutekommt.
Weil sie vor allem mit dem Elektromotor
bremsen, kommen die Bremsscheiben deut-
lich weniger zum Einsatz. Korrosion droht
dennoch nicht, und somit ist das Bremssystem
unvermindert betriebsbereit. Vorteil iDisc —
gerade in Zeiten, in denen die Elektromobili-
tat zunehmend Fahrt aufnimmt.

In diesem Jahr werden zahlreiche Elektro-
autos von OEMs an den Start gebracht. VW,
Porsche Audi und Mercedes-Benz prasen-
tieren neue Modelle, die meisten davon mit
iDisc. Den Tipping Point, den Wendepunkt
mit einem stérkeren Riickgang bei konventio-
nellen Antrieben, erwarten Experten ab 2023.
In vier Jahren konnten fast 30 Prozent der
Pkw-Neuzulassungen mit einem Hybrid- oder
Elektroantrieb ausgestattet sein.

Zu den Kunden von Buderus Guss zahlen alle
deutschen, aber auch européische, japanische
und stidkoreanische Fahrzeughersteller. Bude-
rus Guss deckt 20 Prozent des européischen
Bedarfs an Pkw-Bremsscheiben ab und halt
laut Unternehmensangaben damit die Markt-
fihrerschaft in diesem Sektor.



Die hartmetall-

beschichtete Bremsscheibe

iDisc korrodiert nicht. Ein Plus, das
auch Elektroautos zu Gute kommt.
Bild: Buderus Guss

Keine Grenzen dank Daten aus

der Simulation

Zahlreiche Daten lassen sich beim GieBen
messtechnisch nicht erfassen, weil man an
viele Bereiche eines Bauteils oder Gussteils
nicht herankommt. Einsatz Simulation: Mit ihr
gibt es praktisch keine Grenzen fiir das Aus-
werten. ,Die Daten aus der Simulation wer-
den auch zur Bestiickung der Cloud genutzt,
um zusammen mit Messergebnissen aus der
Realproduktion eine automatisierte Regelung
einer Stor- oder AnderungsgroBe auszufiih-
ren”, erklart Reinhard Vomhof, Vertriebslei-
ter von RWP GmbH, Gesellschaft beratender
Ingenieure fiir Berechnung und rechnerge-
stiitzte Simulation.

Die Problemstellungen werden komplexer,
dementsprechend miissen die verschiedenen
Softwareldsungen besser vernetzt sein.
Hiermit gehen GieBereien einen entschei-
denden Schritt in Richtung Industrie 4.0.
RWP, Anbieter von Simulationssoftware fr
GieB-, SchweiB- und Warmebehandlungs-
prozesse, mochte die Unternehmen letztlich
auch auf dem Weg zur Smart Factory beglei-
ten. Eine Entwicklung, die nicht mehr aufzu-

Die E-Mobilitat nimmt
weiter Fahrt auf.
Bild: Buderus Guss

Nachfrage deutlich gestiegen

RWP hat die WinCast expert Software auf den
Markt gebracht. Basierend auf einem FE Netz
kénnen Formfiillung, Erstarrung, Eigenspan-
nungen und alle weiteren Prozesse berech-
net werden. Bereits wahrend der laufenden
Berechnungen kann jedes Ergebnis zum aktu-
ellen Zeitfortschritt ausgewertet werden.
,Dies hat den Vorteil, dass nicht zielfiihrende
Ergebnisse abgebrochen und mit geanderten
Parametern neu gestartet werden konnen”,
erlautert Vomhof. In der Basissoftware sind
alle gangigen Prozesse wie Schwerkraft/Nie-
derdruck (Sand und Kokille), der Feingusspro-
zess und alle gangigen Metalle wie Al, Mg,
Eisen, Cu und Stahl enthalten.

Die GieBereien haben die verschiedenen Vor-
teile von Simulationen langst erkannt. ,Die
Nachfrage ist deutlich gestiegen”, bilanziert
Vomhof. Ein Grund ist auch, dass die Endkun-
den von GieBereien die qualitatsbegleiten-
den Dokumente der Produkte ohne Simula-
tionsabsicherung in den meisten Fallen nicht
mehr zulassen. , Hinzu kommen viele Dienst-
leistungen fiir Entwicklungs- und Konstrukti-
onsbiiros, die neu entwickelte Gussteile auf

Absicherung durch Simulation

Insbesondere KundengieBereien, die jéhrlich
zahlreiche Neuanfragen erhalten, simulieren
fast jedes Teil im Vorfeld. Die 3D Print-Techno-
logie erfordert zwangslaufig eine Absicherung
durch Simulation. , Der Grund liegt hier in den
hohen Kosten der geprinteten Sandform”,
so der RWP-Vertriebsleiter. Allerdings wird
im Druckgussbereich noch nicht durchgén-
gig simuliert. ,Der Grund liegt wahrschein-
lich darin, dass Standardteile relativ fehlerfrei
aus der Erfahrung her zu produzieren sind und
somit eine tagesaktuelle Anwendung einer
Software nicht unbedingt notwendig macht.”
Die Softwareentwicklung stellt fiir die Unter-
nehmen eine Herausforderung dar. Denn sie
lasst sich nicht wirklich automatisieren. Es
sind hierzu hochspezialisierte und dement-
sprechend teure Fachkrafte notwendig. , Ohne
Weiterentwicklung ist ein Softwareprodukt
innerhalb kurzer Zeit vom Markt verschwun-
den”, betont Vomhof. Ferner seien die physi-
kalischen Daten wichtig, , die immer auf den
letzten Stand der Entwicklung stehen sollten”.
Die erforderlichen Forschungsprojekte werden
oft mit Partnern aus der Industrie sowie mit

halten ist. GieBbarkeit priifen und absichern lassen.” Universitaten durchgefiihrt und sind kosten-
. , ) , und zeitintensiv. Aber diese Anstrengungen
N \ "Ny S e, Warmehaushaltbestimmung einer Per- sind es den Softwareentwickeln wert
= i e, . - manent Kokille- WinCast expert von RWP . . Lo
| | LY Wy zeigt anhand des Verlaufes von Tempe- Von Michael Vehreschild, mediamixx
y y \\ .\\ h raturkurven aus der Schmelze und der
5 LY . " g Form, ob der GieBprozess stabil ist.
= ", l | Bild: RWP Das Bild zeigt die Temperaturverteilung wéhrend der
o i 1 ] Erstarrung eines Eisengussteils.  Bild: RWP
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Der Abschied vom manuellen

Clay-Handling

Mit der neuen Clay-Applikationsmachine CAMA 01
steht ein innovatives System fiir das prozesssichere
Auftragen von Formenbau-Plastiline zur Verfiigung,
mit dem sie ihr Clay-Styling und ihre Clay-Bepastung
halb- oder sogar vollautomatisieren kénnen.

Neue Clay-Appli-
kationsmaschine von
Tartler revolutioniert
den Modellbau

Im Designmodellbau findet der-
zeit ein grundlegender Paradig-
menwechsel statt: Wo iiber hun-
dert Jahre lang handwerkliches
Geschick und AugenmaB den Ton
angaben, werden bald weitge-
hend automatisierte Anlagen die
Konditionierung und Verarbei-
tung von Clay (Plastilin) iiberneh-
men. Als Technologiefithrer auf
diesem Gebiet erweist sich nun
die Tartler Group, die nach zwei-
jahriger Entwicklungszeit eine
der ersten Systemlésungen fiir
die maschinelle Dosierung und
Aufbringung von Clay vorstellt:
Die Clay Application Machine CA-
MA 01. Sie ermdglicht Automo-
bil- und Industriedesignern den
Einstieg in das halb- oder vollau-
tomatische Clay-Styling. Ausge-
liefert wird die Anlage von der
Unternehmenstochter SOMATA.

Seitihrer Erfindung Ende des 19. Jahrhunderts
setzen Modellbauer, Architekten und Kiinstler
die per Hand knetbare Wachsmasse Plastilin
zur manuellen Formgebung ein. Schon viele
Jahre kommt dieser gemeinhin als Clay (engl.
Lehm, Ton) bezeichnete Werkstoff in groBen
Mengen auch in der Industrie — vorrangig im
Automobilbau — zum Einsatz. Hier wurde er
bis dato per Hand und mit einfachen Werk-
zeugen (Spachteln etc.) aufgebracht und mit
viel Fingerspitzengefiihl modelliert. Gerade
bei groBeren Designobjekten im 1:1-MaB-
stab nimmt die thermische Konditionierung
und das manuelle Auftragen der Grundmasse
allerdings viel Personal und Zeit in Anspruch.
Das Erwarmen von etwa 2,0 Tonnen Clay in
Form von Stangen und Brammen, die Ent-
nahme des Materials aus dem Ofen und seine
grobe Applikation auf einen Unterbau bean-
spruchen meist mehrere Manntage.

.Diese miihsame, aufwendige Handarbeit
hat nun ein Ende”, sagt Udo Tartler, der
Geschéftsfihrer der Tartler Group, und fiihrt
aus: ,Mit unserer neuen Clay Application
Machine CAMA 01 bieten wir Modellbau-
ern und Industriedesignern ein innovatives
Komplettsystem fiir das schnelle und prozes-
ssichere Auftragen von Formenbau-Plasti-
line. Damit kénnen sie ihr Clay-Styling und
ihre Clay-Bepastung weitgehend halb- oder
sogar vollautomatisieren.”

Der Clay-Austrag erfolgt gleichméBig, mit konstanter Materialtemperatur und einem Aussto3 von bis zu 1,2 kg/min. Die nachst-
gréBere CAMA 02, deren Entwicklung kurz dem Abschluss steht, wird fiir einen AusstoB von tber 3,0 kg/min ausgelegt sein.
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Im Vergleich mit bisher (iblichen Methoden des Clay-Modeling sparen Modellbauer und Industriedesigner mit der neuen
Clay-Applikationsmaschine enorm viel Zeit — insbesondere durch die Mdglichkeit, auch Breitstrahldiisen einzusetzen.
Bilder: Tartler

Enorme Zeitersparnis

Bei der neuen Clay-Applikationsmaschine
handelt es sich um eine schlank bauende Sys-
temldsung, bestehend aus einer manuellen
oder automatischen Zufiihrung, einer tem-
perierten Pumpeneinheit und einer Dosier-
leitung mit Applikationsdiise. Bedient wird
die Anlage iber eine Steuerung mit Touch-
screen. Der Clay-Austrag erfolgt sehr gleich-
maBig, mit konstanter Materialtemperatur
und in der Standardausfiihrung der CAMA
01 mit einem AusstoB von bis zu 1,2 kg/min.
Zur Optimierung der Applikation lassen sich

verschiedene Diisen einsetzen und die Aus-
stoBmenge kann individuell geregelt wer-
den. Alle wichtigen Parameter des Appli-
kationsprozesses werden protokolliert.

Im Vergleich mit den bisher iiblichen Metho-
den des Clay-Modeling spart der Anwender
mit der neuen CAMA 01 enorm viel Zeit und
macht den ganzen Auftragsprozess zu einer
sehr kontrollierten und sauberen Angele-
genheit. Dartiber hinaus kiindigt Udo Tart-
ler bereits die Markteinfiihrung der nachst-
groBeren Schwestermaschine CAMA 02 an,
deren Entwicklung kurz vor dem Abschluss

AICON SmartScan-Produktreihe
mit noch hoherer Auflosung

Der neue AICON SmartScan R12 erweitert dank hochwertiger 12-Megapixel Ka-
mera die bewahrte Vielseitigkeit der WeiBlicht-Scanner-Palette von Hexagon
AICON SmartScan R12 - die neue 12-Megapixel-Version des bewéahrten WeiB3-
licht-Scanner-Systems von Hexagon ist ab sofort erhaltlich.

Die neueste Weiterentwicklung der univer-
sellen SmartScan-Messsysteme mit bewahrter
Vielseitigkeit und Mobilitat iberzeugt durch
noch hohere Datenqualitdit und Genauig-
keit. Dank schnell und einfach zu wechseln-
den Messfelder (FOV - Fields of View) ist der
SmartScan ein fiir zahlreiche Anwendungen
einsetzbares Streifenprojektionssystem. Der
Scanner eignet sich somit auch ideal fiir Drit-
tanbieter von Messdienstleistungen, die ihre
Ausriistung mit einem breiten Anwendungs-
und Branchenspektrum auf dem neuesten
Stand halten miissen.

,Die neue Gerateversion der SmartScan-Pro-
duktreihe avanciert zum besten hochgenauen
optischen 3D-Scanner ihrer Klasse”, sagt Dr.
Dirk Rieke-Zapp, Commercial Product Mana-
ger fir AICON-Scannersysteme bei Hexagon.
»Mit seiner Auswahl an leicht anpassbaren

FOV ist SmartScan ein vollkommen flexibles
Messsystem, mit dem sich selbst dunkle und
glanzende Oberflachen effizient messen las-
sen. Wir sind {berzeugt davon, dass diese
neue 12-Megapixel-Version die ideale Ein-
stiegslésung zum raschen, hochauflésenden
und prazisen Messen von kleinen bis mittel-
groBen Komponenten darstellt.”

Wie alle anderen Scanner der AICON-Reihe
von Hexagon ist der SmartScan R12 kompa-
tibel mit Drehtischen und Dreh-Schwenk-Ein-
heiten fiir hochproduktive halbautomatische
Messprozesse, die zu deutlicher Produkti-
vitdtssteigerung fiihren. Dariiber hinaus ist
der SmartScan R12 mit den Photogramme-
trie-Lésungen der AICON DPA Serie kompati-
bel und bietet damit rasche und hochgenaue
Messungen auch groBerer Teile und Kompo-
nenten. |

steht: ,Mit einem AusstoB von lber 3,0 kg/
min erschlieBen wir unseren Kunden damit
noch mehr Optimierungspotenzial”, sagt
der Firmenchef.

Vollautomatisierung ist moglich
Was Tartler und Somata den Modellbauern
und Designern mit der neuen Clay-Appli-
kationsmaschine bieten, ist das Ergebnis
eines knapp zweijahrigen Entwicklungs-
projekts, in das das gesamte fluidtech-
nische Knowhow des Anlagenbauers aus
der Herstellung von automatisierten Kunst-
harz-Dosier- und Mischanlagen mit einge-
flossen ist. Auf der Basis dieser lber viele
Jahrzehnte  gewachsenen  Engineering-
Erfahrungen hat man sich bei der Somata
zudem daflr entschieden, die CAMA 01 in
der Basisausfiihrung als halbautomatisches
und sehr einfach bedienbares System
bereitzustellen, dass sich auch an Hand-
lingvorrichtungen und Roboter anbinden
lasst. Der Anwender kann also in Zukunft
mit einer Anlage sowohl eine manuelle als
auch die vollautomatische Clay-Applikation
durchfiihren. ,Die Schnittstellen dafir sind
bereits vorgesehen und eine automatisierte
Nachfiilleinheit ist bereits in Vorbereitung”,
betont Udo Tartler.
Mit dieser Auslegung diirfte es die neue Clay
Application Machine vielen Industriedes-
ignern und Modellbauern leicht machen,
sich von der handischen Clay-Bepastung zu
verabschieden. Einen ersten Eindruck von
der Arbeit mit der CAMA 01 vermittelt ein
Video auf der Website von Somata. |
Von Michael Stocker, Darmstadt

s
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Professioneller
Desktop
3D-Druck

Zwei neue Low Force
Stereolithography (LFS)
Gerate von Formlabs

Formlabs, Anbieter von leistungs-
starken und benutzerfreundlichen 3D-
Druck-Systemen, hat zwei neue pro-
fessionelle Low Force Stereolitho-
graphy (LFS) 3D-Drucker vorgestellt.
Formlabs erweitert seine Hardware-
Produktpalette mit dem Form 3 und
dem Form 3L.

LFS 3D-Druck ist eine weiterentwickelte
Form der Stereolithografie (SLA), die durch-
gehend fehlerfreie Teile liefert, indem sie
sich an die Geometrie ihrer Teile anpasst,
um so das perfekte Gleichgewicht zwischen
Detailtreue und Geschwindigkeit zu erzielen.
Beim LFS Prozess wird ein maBgefertigtes
System aus Lasern und Spiegeln eingesetzt,
um massive isotrope Teile aus flissigem
Kunstharz mit Hochstprazision auszuharten.
. Wir haben unsere Methode zum 3D-Druck
mit Kunstharz durch den LFS (Low Force
Stereolithography)  Druckprozess hinter
dem Form 3 und dem Form 3L vollstandig
umgestaltet”, so Max Lobovsky, Geschafts-
flihrer und Mitgriinder von Formlabs. , Wir
sind vor sieben Jahren mit dem ersten lei-
stungsstarken, erschwinglichen Desktop
SLA 3D-Drucker in den Markt eingestiegen
und haben seitdem mehr als 50 000 Drucker
ausgeliefert und unsere Kunden haben mehr
als 40 Millionen Teile gedruckt. Jetzt geben
Anwender den Ton an, wenn es darum

Form 3 — der neueste professionelle Desktop-Drucker von Formlabs

geht, den 3D-Druck von einer Maschine auf
viele zu erweitern, vom Werkzeug zur Pro-
totypenfertigung zum Game Changer. Wir
freuen uns, mit LFS 3D-Druck einen weite-
ren gewaltigen Schritt nach vorn zu machen
und so die Druckqualitdt und die Zuverlas-
sigkeit erheblich zu verbessern und gleich-
zeitig weiterhin den leistungsstarksten und
glinstigsten 3D-Drucker auf dem Markt
anzubieten.”

Form 3L — der erste giinstige groBformatige Kunstharz-3D-Drucker  Bilder: Formlabs
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Zu den Vorteilen des LFS Prozesses gehoren:
Ein flexibler Harztank reduziert die Krafte
auf die Teile beim Drucken erheblich. Da-
durch werden optimale Details und Ober-
flachenbeschaffenheit moglich.

Die modulare Light Processing Unit (LPU)
sorgt fiir einen gleichmaBigen, hochdich-
ten Laserpunkt und gewahrleistet so pra-
zise, wiederholbare Drucke.

Einfache Reinigungund glattere Teile durch
Stltzstrukturen, die sich durch leichte Be-
rihrung entfernen lassen.

Integrierte Sensoren sorgen fiir optimale
Druckbedingungen und informieren Gber
den Zustand der Maschine.

Konstante Betriebszeit mit erweiterbaren,
modularen Bauteilen und benutzerfreund-
lichem Design.

Mit dem Online Dashboard kann per Fern-
zugriff von dberall gedruckt werden.

Der leistungsstarke LFS Druckprozess hin-

ter dem Form 3 ist auf Skalierbarkeit aus-

gelegt: Beim Form 3L werden gleichzeitig
zwei Light Processing Units (LPUs) einge-
setzt, um groBformatigen 3D-Druck firmen-
intern zu ermdglichen. Form 3L bietet das

Fiinffache des Fertigungsvolumens und die

zweifache Laserleistung des Form 3, um

groBe Teile schneller zu drucken.

Zusatzlich zur neuen Hardware hat Form-

labs auch ein neues Material bekanntgege-

ben: Draft Resin. Draft Resin druckt mit einer

Schichthéhe von 300 Mikrometern und ist

drei- bis viermal schneller als andere Stan-

dard-Kunstharze, wodurch es sich ideal fiir

die schnelle Prototypenfertigung eignet. M



Sicherheit steht an erster Stelle -

Die von der EisengieBerei Torgelow
entwickelte mobile StraBensperre Ci-
tySafe schiitzt Veranstaltungen und
Einrichtungen vor Angriffen schwe-
rer Fahrzeuge. RAKU TOOL Werkzeug-
platten von RAMPF Tooling Solutions
sorgen dabei fiir maximale Stabilitat
und effiziente Produktionsprozesse.

Das von Stephan Briehl von der Eisengie-
Berei Torgelow entwickelte Sicherheits-
konzept aus hoch stabilen Gusseisenlegie-
rungen kippt beim Aufprall von Fahrzeu-
gen durch den optimierten Schwerpunkt in
Fahrtrichtung vorniiber. Die Séulenspitzen
und die Kante der Bodenplatte verkeilen
sich im Untergrund und erzeugen auch fiir
groBe LKW ein uniiberwindbares Hindernis.
Bei hoher Auftreffgeschwindigkeit Uber-
schlagt sich die Barriere, zerstort das Fahr-
werk und hebelt das Fahrzeug nach oben
aus.

Fir die Herstellung der Modelle kommen
die Werkzeugblockmaterialien RAKU TOOL
WB-1258 und WB-1222 von RAMPF Tooling
Solutions zum Einsatz. Die Platten werden
zunachst mit den speziell abgestimmtem
Klebstoffen RAKU TOOL PP-3358 / PH-3905
respektive PP-3311 verklebt. Nach dem Fra-
sen, Finish und der Montage des Modells
erfolgt die Abformung der Sandformen und
dann der Metallguss und die Nachbearbei-
tung.

RAKU TOOL WB-1258 punktet bei diesem
Herstellungsprozess mit einer sehr hohen
Abrasionsbesténdigkeit bei hoher Dimen-
sionsstabilitat und MabBhaltigkeit, homo-
genen Oberflachenstruktur, hohen Schlag-
festigkeit und guten Kantenfestigkeit sowie
sehr guten Frasbarkeit und Chemikalien-
bestandigkeit. Die Platte wird auch fiir die
Herstellung von Formplatten und Kern-
késten eingesetzt.

+RAKU TOOL WB-1222 ist eines der meist
benutzten Blockmaterialien im GieBereim-
odellbau”, so Bernhard Deliege, Regional
Sales Manager bei RAMPF Tooling Solu-
tions. ,Das Polyurethansystem weist eine
geringe Abnutzung der Fraswerkzeuge
sowie eine gute Abrasionshestandigkeit auf
und ist bestandig gegen Amin und Trocken-
eisreinigung.” RAKU TOOL WB-1222 wird
zudem in Klopfwerkzeugen und Priifvorrich-
tungen fiir Metallteile eingesetzt.
Mechanische Endschalter werden vorwie-
gend zur Kontrolle der Endlage des Auswer-
ferpaketes verwendet. Fiir die Betatigung
bendtigen sie einen Kontakt mit dem abzu-
fragenden Teil. Die Endschalter sind unab-
hangig von Material, Oberflache und Geo-
metrie einsetzbar. Mdgliche Ausfiihrungen
sind vertikal, horizontal, kompakt oder als
Rollen- bzw. KuppenstdBel. Ebenso kénnen
speziell fir Hochtemperaturanwendungen
oder fiir den Druckguss konzipierte End-
schalter in horizontaler oder vertikaler Aus-
fihrung eingesetzt werden. |

mit Polyurethan-Werkzeugplatten

1\ — Bild: Rampf

Make it smarter

Hexagon ist der weltweit flihrende Anbieter von CAD-/CAM-Losungen.
Komplettiert wird unser Portfolio durch unsere Softwarelésungen
fur die Werkzeug- und Betriebsmittelverwaltung sowie fur die

NC Simulation. Zu unseren innovativen Produktlésungen gehdren
neben EDGECAM und WORKNC unter anderem FASYS, RADAN,
WORKPLAN, WORKXPLORE, VISI, NCSIMUL und ALPHACAM.

| Visit hexagon.com
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Neue Funktion fiir eine effiziente 3D- und 5-Achs-Eckenrestmaterialbearbeitung

Schneller programmieren,
effizienter zerspanen

Die CAD/CAM-Suite hyperMILL ist in der Version 2020.1 verfiighar. OPEN MIND
hat ihrer Software wieder eine Reihe von Verbesserungen in der Benutzer-
freundlichkeit gegonnt, doch nicht nur die Programmierung geht schneller von
der Hand, auch die Bearbeitung. Eine effiziente Bearbeitung von Eckenrestmate-
rial wird durch die neuen 3D- und 5-Achs-Eckenrestmaterial-Strategien gewahr-
leistet. Zukunftstrachtig: die beiden optionalen Erweiterungen hyperMILL AD-
DITIVE Manufacturing und hyperMILL VIRTUAL Machining mit wegweisenden,
Simulations-, Optimierungs- und Konnektivitatslosungen.

hyperMILL ermdglicht eine automatische Aufteilung von Werkzeugbahnen. Riistwechsel lassen sich genau passend einplanen.
Bilder: OPEN MIND
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hyperMILL 2020.1 nimmt sich der zeitrau-
benden Reste an: Die Bearbeitungsstrategie
3D- und 5-Achs-Eckenrestmaterialbearbei-
tung fiihrt optimierte parallele und Z-Ebe-
nen-Werkzeugbahnen zusammen. Mit der
5-Achs-Eckenrestmaterialbearbeitung  las-
sen sich schwer zugéngliche Ecken inde-
xiert bearbeiten. Hierfir stehen eine auto-
matische Anstellungsauswahl, simultane
Verbindungshewegungen sowie die Kolli-
sionsvermeidung zur Verfligung. Ein wei-
teres Beispiel fiir Effizienzsteigerung ist die
5-Achs-Turbinenschaufel-Tangentialbear-
beitung mit den von OPEN MIND mitent-
wickelten konischen Tonnenfrésern (auch
Kreissegment- oder Parabelfraser genannt).
Durch die stirnende Bearbeitung mit diesen
Werkzeugen sind hohere Vorschiibe méglich
und es lasst sich eine gleichmaBigere Ober-
flachenqualitat erreichen.

Programmierungserleichterungen

Den Programmieraufwand praxisbezogen zu
reduzieren ist fir OPEN MIND eine wichtige
Motivation fiir die Weiterentwicklung von
hyperMILL. Eine Frage aus der Praxis: Was
tun, wenn die Standzeit des Werkzeugs nicht
fiir den Job in schwer zerspanbarem Mate-
rial ausreicht? Die Antwort ist die neu ein-
geflihrte automatische Aufteilung von Werk-
zeugbahnen nach verschiedenen Kriterien
wie Zeit oder zuriickgelegtem Werkzeugweg.
Ohne Werkzeugbahnen manuell editieren zu
missen, konnen Riistwechsel so genau pas-
send eingeplant werden. Eine automatische
Aufteilung gibt es auch beim Frasdrehen. Hier
werden Konturfeatures automatisch erkannt.
hyperMILL bestimmt anhand der Drehkontur
automatisch den zu bearbeitenden Bereich.

Steuerung der additiven Fertigung
Auf einigen Fachmessen schon angekiindigt
ist jetzt mit der Version 2020.1 hyperMILL
ADDITIVE Manufacturing erhaltlich. OPEN
MIND bietet damit eine Software, mit der
additive und zerspanende Fertigung kombi-
niert werden kann.

Neuerungen gibt es auch im hyperMILL VIR-
TUAL Machining Center. Das Modul Optimi-
zer, das es beispielsweise erlaubt, ein CAM-
Programm wahrend des Postprozessorlaufs
perfekt an die Limitationen der Maschine
anzupassen, unterstiitzt jetzt die Funktion
»Sanftes Verbinden”. Dabei werden alle Ver-
bindungsbewegungen zwischen den einzel-
nen Operationen automatisch wahrend des
Postprozessorlaufs optimiert. So ist sicher-
gestellt, dass immer werkstiicknah und kol-
lisionsgepriift umpositioniert und verfahren
wird, wodurch die Programmierung mit dem
Job-Linking entfallt.

Eineweitere Neuheitab2020.1: Mitdem hyper-
MILL AUTOMATION Center konnen Anwen-
derkleine Automatisierungsaufgaben selbstre-
alisieren. hyperMILL AUTOMATION Center ist
Entwicklungs-undLaufzeitumgebungineinem.
Es besteht beispielsweise die Mdglichkeit, den
Prozess zur Joblistenerstellung sowie die Aus-
wahlund Positionierung der Spannmittel zu au-
tomatisieren und einen einheitlichen Prozess
fur alle Programmierer festzulegen. |



Innovationen verwirklichen
mit ebalta
EP & PUR Kunstharzsystemen

Polyurethan- und Epoxidharze  Platten und Blocke Silikone  Hilfsstoffe

Wir freuen uns auf Sie!
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Neue Legierung ermoglicht 3D-Druck von S|cheren

Stahl-Produkten

Das Drucken von Hochleistungs-Stahl-
Komponenten fiir die Automobiltech-
nik und die Luft- und Raumfahrt ist
einen groBen Schritt naher geriickt.
Einem Forscher der Universitat Kassel
ist es erstmals gelungen, mittels ,,addi-
tiver Fertigung”, sprich: in einem spezi-
ellen 3D-Drucker, eine Stahl-Legierung
zu verarbeiten, die eine auBBergewo6hn-
lich hohe Schadenstoleranz aufweist
und somit zukiinftige gedruckte Pro-
dukte sicherer und zuverlassiger macht.

Stahl-Legierungen seien zwar schon bislang
fir die additive Fertigung verwendet worden,
ein neues Ausgangsmaterial in Kombination
mit dem Elektronenstrahl-Druck-Verfahren
liefere aber nun eine in vielerlei Hinsicht deut-
lich hohere Qualitat und mache den Einsatz
dadurch in vielen Anwendungsbereichen erst-
mals sinnvoll, so der Werkstoffwissenschaft-
ler Prof. Dr.-Ing. Thomas Niendorf von der Uni
Kassel. Seine durch die Deutsche Forschungs-
gemeinschaft geforderte Emmy-Noether-For-
schungsgruppe hat die Legierung und den
Prozess zusammen mit Kollegen der TU Berg-
akademie Freiberg entwickelt. Die Ergebnisse
wurden in der neuesten Ausgabe des renom-
mierten Forschungsjournals Scientific Reports
veréffentlicht, einem Open Access Journal der
Nature-Verlagsgruppe.

Zur Entwicklung ihres neuen Materials gingen
die Forscher einen bislang unbeschrittenen
Weg: Sie verwenden als Basis eine sogenann-
te TRIP-Stahl-Legierung, die aufgrund beson-
derer Verformungsmechanismen exzellente
Standhaftigkeit zeigt. Die im Elektronenstrahl-
Druck-Verfahren zur Verfligung stehende War-
me setzten sie dabei so geschickt ein, dass die
bisher oft problematische Unberechenbarkeit
der Werkstoffeigenschaften vermieden wird.

Prof. Dr. Thomas Niendorf mit einem 3D-Metalldrucker (und &lteren Produkten).  Bild: Andreas Fischer

Ergebnis ist eine bessere innere Materialstruk-
turim Endprodukt; dies schiitzt gegen unerwar-
tete Briiche und andere mdgliche Schaden.

Keine aufwendige Nachbearbeitung

+~Anwendungen u.a. in der Luft- und Raum-
fahrt sowie der Automobiltechnik, aktuellen
Treibern hinter der technologischen Entwick-
lung des 3D-Drucks, werden hiervon erheblich
profitieren. Der 3D-Metall-Druck wird auf die-
ser Basis neue Bereiche erschlieBen”, ist sich
Prof. Niendorf sicher. Insbesondere fiir kom-
plexe, kleine Bauteile sei das additive Verfah-
ren geeignet. Niendorf sieht im Metall-3D-
Druck ein enormes Potenzial fiir die deutsche
Wirtschaft: , Deutsche Hersteller sind fiihrend
bei der Erzeugung von Metallpulvern und
dem Bau von Anlagen zum 3D-Laserschmel-
zen." Weltweit dominieren bislang Titan-
Legierungen den 3D-Druck mit Metallen. Im
Unterschied zu den Titan-Produkten miissen

die mit dem neuen Verfahren gedruckten Bau-
teile aus Stahl nicht aufwendig nachbearbei-
tet werden, was sie in der Herstellung deutlich
billiger macht.

Beim Metall-3D-Druck werden Produkte in
Mikrometer-diinnen Schichten additiv auf-
gebaut. Dafiir wird Metallpulver durch einen
Elektronenstrahl, Laser oder andere Hitze-
quellen geschmolzen. Durch dieses Verfah-
ren sind sehr filigrane, komplexe und zugleich
belastbare Strukturen mdglich. Die Suche
nach neuen, fiir den 3D-Druck geeigneten
Materialien und Verfahren gehért zu den For-
schungsschwerpunkten von Prof. Dr.-Ing. Tho-
mas Niendorf. Er hat seit 2015 eine Professur
fir Metallische Werkstoffe an der Universi-
tat Kassel. Im Bereich der additiven Fertigung
forscht er zum Herstellungsprozess und der
Mikrostruktur, den mechanischen Eigenschaf-
ten und der Schadigungsentwicklung von
Gegenstanden aus dem 3D-Drucker. |

Digitale Frasprozessketten im Werkzeughau
erfolgreich einsetzen

Wie lassen sich Fertigungsprozesse und
Durchlaufzeiten im Werkzeugbau wei-
ter optimieren? Welche Méglichkeiten
bietet die Digitalisierung? Diese Fra-
gen haben das Fraunhofer-Institut fiir
Produktionstechnologie IPT und die
WBA Aachener Werkzeugbau Akade-
mie GmbH untersucht. lhre Ergebnisse
veroffentlichten sie nun in der Publika-
tion ,Erfolgreich digitale Frasprozess-
ketten umsetzen im Werkzeugbau®.

Das Whitepaper zeigt fiir alle Produktions-
schritte, von der Konstruktion bis zur Qualitats-
sicherung, neue Mdglichkeiten und Elemente
auf, um eine moderne Fertigungsprozesskette
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im Werkzeugbau noch produktiver, effizienter
und transparenter zu gestalten. So bieten bei
der Konstruktion neue Konzepte wie der ,,Pro-
duct Manufacturing Information”, kurz: PMI,
die Moglichkeit, Metainformationen wie Tole-
ranz- oder Oberflacheneigenschaften direkt
im 3D-CAD-Modell eines Bauteils zu hinter-
legen. Das fiihrt an zahlreichen nachfolgen-
den Stellen in der Prozesskette zu erhebli-
chen Erleichterungen und Zeitersparnissen.

Eine am Fraunhofer IPT entwickelte Ana-
lysesoftware (iberprift die CAM/NC-Pfade
fir 5-Achs-Frasprozesse komplexer Bauteile
schon vor der Fertigung auf ihre technolo-
gische Eignung. Fir jeden Eingriff der Fras-
werkzeugschneide wird entlang der gesamten

NC-Bahn berechnet, wie stark sich Fraswerk-
zeug und Werkstiick geometrisch durchdrin-
gen. Die ebenfalls am Fraunhofer IPT entwi-
ckelte Software ,NCProfiler” arbeitet direkt
mit dem NC-Code und bietet eine detaillierte
Analyse und Optimierung von Frasprozessen.
«dPart” ist eine komplette Toolbox, bestehend
aus einer Software zur Datenakquise, einer
vor-Ort-Untersuchung bestehender Produkti-
onsprozesse im Unternehmen sowie der Bera-
tung der Unternehmen zur Optimierung der
Fertigung. Herzstlick des Pakets ist, Rohdaten
aus verschiedenen Quellen zu sammeln, zu
einem strukturierten Datenpaket zu schniiren
und mithilfe physikalischer, logischer Modelle
zu einem ,Digitalen Zwilling” anzureichern.



Fertigungsprozesse lassen sich mit Erwei-
terungen wie ,dPart” systematisch stabiler
und effizienter auslegen, selbst bei erhchter
Komplexitét und wachsenden Anforderungen
an die Einhaltung von Fertigungstoleranzen.

Kalibrierung von
5-Achs-Bearbeitungszentren

Auch die Maschinen selbst konnen immer
weiter optimiert werden: Mit ,CheckPoint5"
bietet das Fraunhofer IPT eine Methode zur
Kalibrierung von 5-Achs-Bearbeitungszentren.
»CheckPoint5" bezieht den gesamten Arbeits-
raum der Maschine in die Untersuchung ein
und gleicht die Messergebnisse mit einem spe-
ziell entwickelten 5-Achs-Fehlermodell ab. Die
Fehler der Linearachsen und der Rotationsach-
sen konnen gleichzeitig berechnet und von der
jeweiligen Steuerung kompensiert werden.
Damit Unternehmen ihre Maschinen und
Anlagen, die noch einwandfrei funktionieren,
nicht vor Ende ihrer Lebensdauer austauschen
mussen, hat das Fraunhofer IPT die ,vBox"
entwickelt. Die ,vBox” vernetzt Maschinen
im Sinne von Industrie 4.0 miteinander, leitet
Prozessdaten an (ibergeordnete Leitsysteme
weiter und nimmt Daten von diesen entge-
gen. Das Besondere: Die ,vBox" verfiigt tiber
zwei High-Speed-Analog-Eingange (AIHS).
Die beiden niederohmigen Eingange kénnen
Daten bis zu 5 Megahertz einlesen. Dariiber
hinaus ist es méglich, Echtzeitprogramme auf
der ,vBox" zu installieren.

Diedigitale Frésprozesskette im Werkzeugbau schafft weitere Potentiale zur Steigerung der Qualitat undVerringerung der Durchlaufzeit.

Um komplette Fertigungsprozesse zu opti-
mieren und die Qualitat damit langfristig zu
sichern bzw. zu steigern, konzipierte das Fraun-
hofer IPT das Prozessketten-Planungstool
+Adaptive Process Chain Generator” im Rah-
men des Leistungszentrums , Vernetzte, Adap-
tive Produktion”. Aufgabe der Softwarelo-
sung ist es, den Betrachtungsumfang von
vornherein auf diejenigen Fertigungsprozess-
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ketten zu reduzieren, die in der Lage sind, das
Werkstiick unter sinnvollen wirtschaftlichen
Bedingungen herzustellen.

Die Publikation ,Erfolgreich digitale Fraspro-
zessketten umsetzen im Werkzeugbau” kann
kostenlos heruntergeladen werden unter
www.ipt.fraunhofer.de/de/geschaeftsfelder/
Werkzeugbau/angebote/informationsmate-
rial/studien.html. |
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Software analysiert
Oberflachendehnungen,
3D-Verschiebungen und
3D-Verformungen

Vibrationsanalyse mit GOM Correlate Professional

In der 3D-Daten-Auswertesoftware
GOM Correlate Professional bietet
GOM neue und weitere anwendungs-
spezifische Funktionen. Interessierte
Anwender konnen sich 30 Tage lang
von den Vorteilen der Professional-
Version iiberzeugen - kostenfrei und
ohne vertragliche Verpflichtungen.

Mit ARAMIS, dem optischen 3D-Testing-
System von GOM, lassen sich Material-
kennwerte und das Verhalten von Materi-
alien und Bauteilen wahrend des gesamten
Konstruktions- und Fertigungsablaufs ana-
lysieren. Dies fiihrt zu einer verbesserten
Produktqualitat und spart Zeit und Kosten.
Eingesetzt wird das System in den For-
schungs- und Entwicklungsabteilungen der
Branchen Automobil, Luft- und Raumfahrt,
Bauwesen, Konsumgiter und Biomechanik
sowie in Universitaten und Forschungsin-
stituten. Die Software GOM Correlate wer-
tet die mit ARAMIS oder anderen Mess-
systemen gewonnenen 2D- oder 3D-Daten
auf Basis der digitalen Bildkorrelation aus
und liefert detaillierte Informationen Gber
Verschiebungen, Dehnungen und Verfor-
mungen von Bauteilen unter Belastungen
oder in Bewegung. Die kostenpflichtige
Software-Version GOM Correlate Professio-
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nal enthalt alle Funktionen von GOM Cor-
relate und bietet zusétzlich branchenspe-
zifische Anwendungen, die unter anderem
Effizienz des Workflows steigern.

Analyse von Vibrationen

Eines der neuen Features ist die Vibrati-
onsanalyse, die Anwender insbesondere in
der Luft- und Raumfahrt und der Automo-
bilindustrie einsetzen. Fanschaufeln moder-
ner Turbinen miissen kontinuierlich gepriift,
inspiziert und ggf. gewartet werden, damit
sie den extremen Betriebsbedingungen
wahrend ihrer Lebensdauer standhalten.
Das 3D-Testing-System ARAMIS in Verbin-
dung mit der GOM Correlate Professional
Software ist hier eine sinnvolle Erganzung
zum ATOS System, das beispielsweise Ober-
flachendefekte von Blades mittels Triangula-
tion misst. Bei dem fiir die Vibrationsanalyse
typischen Hammerschlagversuch erregt eine
voriibergehende Vibration die Fanschaufel.
ARAMIS identifiziert Resonanzfrequenzen
und zeichnet 3D-Verschiebungen auf. Die
Software visualisiert dann die Verschie-
bungen aller Punkte, die vollflachig oder
punktbasierend mit unterschiedlichen Fre-
quenzgéngen in allen drei Raumrichtungen
gemessen wurden. Diese Daten bilden die
Grundlage, um die Betriebsschwingformen

GOM hat die systemunabhéngige Auswertesoftware
fiir 3D-Daten mit neuen Features ausgestattet.
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zu berechnen und diese mit den simu-
lierten Eigenschwingformen zu vergleichen.

Auswertung bei Materialpriifungen
Dariiber hinaus unterstiitzt GOM Correlate
die Auswertung von Messdaten typischer
Materialpriifungen, wie Nakajima-, Bulge-,
Zug-, Biege-, Scher- und Lochaufweitungs-
versuchen, um die Materialkennwerte zu
bestimmen. Diese Daten dienen auch als
Ausgangswerte flir numerische Simulati-
onen und ermdglichen ein praziseres Mate-
rialmodell und eine eindeutigere Vorher-
sage des Materialverhaltens. Um das ther-
mische und mechanische Bauteilverhalten
zu korrelieren, kann der User die 3D-Mes-
sdaten in der GOM Correlate Professional
Software auch mit Temperaturdaten, die
mithilfe einer Infrarotkamera erfasst wer-
den, vollflachig kombinieren.

Einmal erstellte Projektvorlagen mit Inspek-
tionselementen,  Projekt-Keywords  und
Reports lassen sich in der Software spei-
chern. So kann der Nutzer Auswertungen
schnell und einfach wiederholen. Um das
volle Potenzial von Correlate Professional
zu nutzen, bietet das GOM Training Cen-
ter unter training.gom.com interessierten
Anwendern Prasenzschulungen, eLearnings
und Beispieldatensatze zur Software an. M



Additives Verfahren mit
100 Prozent Materialeffizienz

Modul zum drahtbasierten
LaserauftragschweiBBen kostengiinstig nachriisten

Wenn in der additiven Fertigung Pulverwerkstoffe aus Kosten- oder Sicherheits-
griinden nicht in Frage kommen, bietet sich das drahtbasierte Laserauftrag-
schweiBen an. Das Fraunhofer-Institut fiir Produktionstechnologie IPT aus Aa-
chen hat nun ein intelligentes Lasermodaul fiir das AuftragschweiBen mit Draht
entwickelt, das sich leicht in bestehende Prozessketten, Handhabungssysteme
oder Werkzeugmaschinen integrieren lasst.

Unter den additiven Fertigungsverfahren fiir
filigrane und komplexe metallische Bauteile
ist heute der 3D-Druck im Pulverbett am be-
kanntesten. Dabei schmilzt ein Laser den pul-
verférmigen Werkstoff in einer geschlossenen
Anlage punktgenau zusammen. Daneben gibt
es jedoch noch zwei weitere, weniger bekann-
te additive Verfahren, die sich besonders gut
zur Reparatur oder Anderung groBerer Bau-
teile eignen: das pulverbasierte und das draht-
basierte Laserauftragschweien. Im Vergleich
zum Pulver-Laserauftragschweilen, bei dem
der Werkstoff in winzigen Partikeln aus einer
Diise mit hohem Druck auf das Bauteil stromt
und dort mit dem Laser verschmolzen wird, ist
das AuftragschweiBen mit einer lokalen Zu-
fuhr fester Drahtwerkstoffe deutlich material-
sparender und umweltvertraglicher.

Das LaserauftragschweiBen mit Draht, auch
Laser Metal Deposition — Wire oder kurz
LMD-W genannt, eignet sich aufgrund des gut
handhabbaren Zusatzwerkstoffs Draht beson-
ders gut zur Integration in bestehende Ferti-
gungsanlagen. Allerdings ist dieses Verfahren
deutlich komplexer zu steuern und damit st6-
rungsanfalliger als das Laserauftragsschwei-
Ben von Pulverwerkstoffen, sodass es bislang
meist nur fir grobe Vorarbeiten eingesetzt
wurde. Das Fraunhofer IPT in Aachen hat nun

mit dem Laserbearbeitungskopf LMD-W-20-L
eine Nachristlésung entwickelt, die mittelfri-
stig dank ihrer robusten Bauweise und intelli-
genter Sensorik selbst mit Industrierobotersy-
stemen kombiniert werden kann.

Modularer LMD-Kopf zur Integration in
konventionelle Prozessketten

Der kostengiinstige SchweiBkopf arbeitet mit
gangigen Laseroptiken und verzichtet auf auf-
wandige Sonderanfertigungen der Strahlfiih-
rungssysteme. Mit der eingebauten Senso-
rik wird es zukiinftig mdglich sein, typische
Stérungen im laufenden Prozess zu erfas-
sen, sodass die Ursachen bereits wahrend der
Bearbeitung analysiert und von der Steuerung
kompensiert werden kénnen.

Eine seitliche Zufuhr des Drahts in steilem Win-
kel von 20 Grad zur optischen Achse gewahr-
leistet stabile Prozesse mit einer hohen Effizi-
enz beim Aufschmelzen. Die Palette verfiig-
barer Drahtwerkstoffe umfasst schon heute
verschiedene Stahlsorten, nickel- und titanba-
sierte Legierungen sowie zahlreiche Sonder-
werkstoffe. Das Fraunhofer IPT untersucht in
mehreren Forschungsprojekten die Eignung
weiterer Legierungen.

Besonderes Kennzeichen des drahtbasierten
LaserauftragschweiBens ist die quasi 100-pro-

Bearbeitungskopf LMD-W-20-L zum drahtbasierten Laserauftrag-

schweiBen.  Bild: Fraunhofer IPT

zentige Materialeffizienz, da der zugefihrte
Werkstoff vollstandig aufgeschmolzen und
schichtweise auf die Bauteiloberflache auf-
gebracht wird. So lassen sich, mit entspre-
chender CAM-Unterstiitzung und in mehr-
achsiger Prozessfiihrung, zusatzliche Funkti-
onselemente in Hybridbauweise auf bereits
bestehende Bauteile aufbauen sowie Repa-
raturen und Anderungen vornehmen. Eine
breite Palette an Drahtzusatzwerkstoffen lasst
sich nicht nur sehr kostengiinstig, sondern
auch konturnah verarbeiten, sodass qualitativ
hochwertige Bauteile entstehen. [ ]
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Nachgiebige
3D-Spanneinheiten
kompensieren bei
VERO-S Aviation
StichmaB und Lage-
abweichungen.

Spezialisierte
Nullpunktspanntechnik

Nullpunktspannmodule gelten seit Jahren als effiziente Riist-
zeitoptimierer in der Fertigung. Universell nutzbare Standard-
spannmodule in unterschiedlichen BaugréBen erlauben eine bei-
nahe grenzenlose Vielfalt an Spannlésungen. Nun geht Schunk
noch einen Schritt weiter: Auf Branchen- beziehungsweise An-
wendungsfelder spezialisierte Module iibertragen die Vorziige der
Technologie auf neue Einsatzgebiete — von der Luftfahrtindustrie
und der additiven Fertigung bis zum Werkzeug- und Formenbau.

Ob klassische Werkstattfertigung, Kleinserien-
produktion, vollautomatisierter 24/7-Betrieb
oder Werkzeugbau — das VERO-S Baukasten-
programm von Schunk leistet schon heute in
einer Vielzahl von Anwendungen wertvolle
Dienste. Es kombiniert das derzeit wohl fort-
schrittlichste Nullpunktspannsystem Schunk
VERO-S mit einer Vielzahl anderer Spannmit-
tel zu einem standardisierten Baukastensy-
stem fiir die hocheffiziente Werkstiickspan-
nung. Ausgehend von den unterschiedlichen
Maschinentypen haben die Spezialisten von
Schunk eine Systematik entwickelt, die die
Auswahl geeigneter Module deutlich erleich-
tert. Uber 1.000 Kombinationsméglichkeiten
umfasst das Programm schon heute. Es reicht
von hocheffektiven Modulerhéhungen Uber
mehrseitige  Spanntiirme,  Spannpaletten,
pneumatische und hydraulische Spannblo-
cke, Doppel- und Multifunktions-spannern bis
hin zu Backenfuttern, Magnetspannlésungen,
Modulen fiir die Drehbearbeitung sowie fiir
die automatisierte Maschinenbeladung.

Binnen Sekunden sind einzelne Spannmit-
tel, fertig eingerichtete Werkstiickpaletten
oder unmittelbar mit Spannbolzen versehene
Werkstiicke referenzgenau in der Maschine
fixiert, positioniert und gespannt. Der eigent-
liche Ristvorgang findet hauptzeitparallel
auBerhalb der Maschine statt. Das erhcht
den Output, senkt die Kosten und schlieBt
Bedienerfehler beim Spannvorgang aus. Mit
den Roboterkupplungen der Baureihe VERO-
S NSR fiir den hocheffizienten, roboterge-
stiitzten Palettenwechsel auf Werkzeugma-
schinen in der Gewichtsklasse von 1 kg bis
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Einen ziigigen Wechsel

von Substratplatten im 3D-Druck gewahrleistet das kompakte Nullpunktspannmodul

1.000 kg sowie mit dem welt-
weit breiteste Standard-Greif-
komponentenprogramm am
Markt ermdglicht Schunk
zudem eine einzigartige
Synergie aus Greifen und
Spannen.

Riistzeitreduzierung

im 3D-Druck

Kurze Ristzeiten und eine
hohe Produktivitat im 3D-Druck
verspricht das komplett abgedich-
tete Nullpunktspannmodul Schunk VERO-S
NSE-AM mini 78-20, das speziell fiir den Ein-
satz in der additiven Fertigung konzipiert ist.
Das Modul tibertragt die in spanenden Ver-
fahren seit Jahren bewahrte Idee des sekun-
denschnellen Riistens auf Maschinen zum
Lasersintern (SLS) und Laserschmelzen (SLM).
Mit einer maximalen Betriebstemperatur von
200° C ist es speziell fiir Anlagen mit aktiver
Heizung vorbereitet. Seine kompakten Ab-
messungen (g 78 mm, Hohe 20 mm iiber dem
Maschinentisch) gewahrleisten einen optima-
len Warmefluss zur Substratplatte, so dass
nach dem rasanten Wechselvorgang die fiir
den 3D-Druck erforderliche Zieltemperatur
schnell erreicht wird und die Produktion ziigig
begonnen werden kann. Das Modul, das
auch fir Arbeiten unter Inertgas-Atmo-
sphare geeignet ist und mit diesem betrieben
werden kann, lasst sich vollstandig in den
Maschinentisch integrieren und beliebig mit
weiteren Modulen kombinieren. Einfiihrra-
dien erleichtern die Beladung.

Fir den Einsatz als Single-Spannmodul hat
Schunk zudem eine Version mit integrierter
Verdrehsicherung im Programm. Mit der stan-
dardmaBig integrierten Turbofunktion betragt
die Einzugskraft pro Modul 1.500 N. Die ei-
gentliche Spannung erfolgt ohne externe
Energiezufuhr ber Federkraft, ist formschliis-
sig und selbsthemmend. Die Substrat- bezie-
hungsweise Grundplatten bleiben also auch
dann sicher gespannt, wenn der Druck plétz-
lich abfallt. Die Spannwiederholgenauigkeit
betragt < 0,005 mm. Zum Offnen geniigt
ein Pneumatiksystemdruck von 6 bar. Da die
Schnittstelle des Moduls mit der Schnittstelle
von VERO-S NSE mini 90-25 Spannmodulen
fiir Werkzeugmaschinen (ibereinstimmt, kon-
nen generativ gefertigte Bauteile inklusive
Grundplatte zur Nachbearbeitung unmittel-
bar auf Werkzeugmaschinen mit VERO-S NSE
mini Schnittstelle eingewechselt werden. So
lasst sich eine durchgangige Prozesskette
vom 3D-Druck iiber die Werkzeugmaschine
bis zur Messmaschine realisieren.

Schunk VERO-S NSE-AM mini. Es lasst sich vollstandig in den Maschinentisch integrieren
und eignet sich fiir Betriebstemperaturen bis 200° C.

Das Schnellwechselmodul VERO-S NSE-A3 138 wurde speziell fiir automatisierte
Anwendungen entwickelt.
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Die einzelnen
Spannmodule der
Baureihe VERO-S
WDM-5X lassen
sich medienfrei
im Handumdre-
hen per Sechs-
kantschliissel zu
Spannséulen in
beliebigen Héhen
kombinieren.

Automatisierte Maschinenbeladung

Speziell fiir die automatisierte Werkzeugma-
schinenbeladung sowie fiir Anwendungen in
der Handhabungs- und Automatisierungstech-
nik hat Schunk das Automationsmodul VERO-
S NSE-A3 138 entwickelt. Fiir den prozesssi-
cherenWerkstlick- und Spannmittelwechselist
das Automationsmodul mit einer Anlagekon-

trolle sowie mit einer leistungsfahigen Abblas-
funktion ausgestattet, die die Auflageflache
beim Wechselvorgang sorgfaltig reinigt. Zu-
satzlich verhindert ein federbetatigter Konus-

verschluss, dass Spane oder Schmutz in die

Wechselschnittstelle eindringen.
Eine enorme Einzugskraft von
8.000 N beziehungsweise 28.000
N mit aktivierter Turbofunktion
sowie eine hohe Formsta-
bilitadt des Modulkdrpers
kommen der Steifig-
keit von automatisier-
ten Schnellwechsello-
sungenzugute.Sokon-
nen auch hohe Kippmo-
menteundQuerkréftezuver-
lassig aufgenommen werden.
Je nach Anwendung lassen sich die Module
in beliebiger Zahl kombinieren. Die Wechsel-
wiederholgenauigkeit liegt bei < 0,005 mm.
Um Spannmittel per Plug-&-Work anzusteu-
ern, bietet Schunk das Modul auch mit Medien-
libergabe an, die fiir Fluide mit zulassigen Sys-
temdriicken bis 300 bar ausgelegt ist. Fir
den Einsatz als Single-Spannmodul gibt es
das Automationsmodul zudem mit Verdreh-
sicherung — wahlweise mit oder ohne Me-
dieniibergabe. Im automatisierten Betrieb ge-
wahrleisten dabei Zentriereinsatze mit Flex-
elementen eine wiederholgenaue Lageori-
entierung sowie eine groBtmdgliche Prozess-
sicherheit.

Schunk VERO-S WDM-5X gewéhrleistet in der

5-Achs-bearbeitung eine optimale Zuganglichkeit.
Die Spannmodule werden einfach und schnell per
Sechskantschlissel betétigt.  Bilder: Schunk

Mit VERO-S NSE-A3 138 baut Schunk sein
Spannmodulprogramm fiir automatisierte An-
wendungen weiter aus. Seit mehreren Jah-
ren bereits wird das Palettiermodul VERO-S
NSA plus erfolgreich fiir den automatisierten
Wechsel von Spannpaletten in Werkzeugma-
schinen eingesetzt. Es gewahrleistet Einzugs-
krafte bis 15.000 N sowie Haltekréfte Gber
100.000 N. Wahrend das NSE-A3 dem klas-
sischen Aufbau der VERO-S NSE plus Null-
punktspannodule mit Innenkegel folgt und
speziell fir automatisierte Anwendungen aus-
gerlistet wurde, ist das Palettiermodul NSA
plus mit einem AuBenkegel ausgestattet, der
sich beosnders einfach reinigen lasst. |

-
Weitere Informationen zu unserem Sortiment finden Sie unter: e y o B
www.goessl-pfaff.de . "

~ GoBI + Pfaff GmbH + Miinchener StraBe 13 - 85123 Kaﬂ;kron - Tel.: 0049 8450 932-0 - Fax: 0049 8450 932-13
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Elektrodenkonstruktion mit VISI-Elektrode: Diese Aufgabe (ibernimmt bei Hoefer der CAM-Programmierer. Zu sehen sind die
eingefarbten Flachen, wobei zum Beispiel Tiirkis den Preset-Punkt definiert.  Bild: Mecadat

Angewandte Industrie 4.0 im

Werkzeugbau

SpritzgieBwerkzeuge von Hoefer & Sohn sind gefragt. Seit vielen Jahren schon
tragt bei CAD und CAM die modulare 3D-Branchenldsung VISI entscheidend zum
Erfolg des in Fiirth ansassigen Unternehmens bei. Seit Kurzem ist auch die noch
nagelneue Fris- und Senkerodierzelle eng in den VISI-Workflow eingebunden.
Der Clou: Uber das VISI-Farbsystem werden jetzt auch die Messpunkte fiir die

Elektroden automatisch gesetzt.

Eine kreisformig angeordnete Fertigungszelle
stellt die jlngste Investition von Hoefer &
Sohn dar. Der mittig installierte, leuchtendrote
Knickarmroboter, bildet das Bindeglied zwi-
schen dem 5-achsigen Bearbeitungszentrum
von Roders — das sowohl zum Grafitfrasen
als auch zur Hartbearbeitung dient —, den drei
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Senkerodiermaschinen, dem Koordinaten-
messplatz, der Paletteniibergabestation sowie
dem Rundmagazin mit den rotierenden Lager-
platzen. ,Wir setzen in diesem Bereich schon
seit vielen Jahren auf automatisierten Mann-
losbetrieb. Automatisierung ist fiir uns also
kein Neuland mehr”, erklart Thomas Schielein,

Hingucker: Die ringférmig angeordnete Fertigungszelle mit dem Knickarmroboter in der Mitte.  Bild: Mecadat
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der Werkzeugbau-Leiter. ,Unser MaBstab ist
es, bei gleichbleibend hohem Qualitatsniveau
bzgl. Durchlaufzeiten und Fertigungskosten
immer besser zu werden und dies als konti-
nuierlichen Prozess zu definieren. Entschei-
dend ist fiir uns, dass die Zelle liickenlos in
den CAD- und CAM-Workflow integriert ist."

Abbildung des Workflows mit VISI

Hier vertraut Hoefer bereits seit 2002 der spe-
Ziell auf den Werkzeug- und Formenbau abge-
stimmten Produktfamilie VISI. Der Werkzeug-
bau bildet mit VISI heute einen groBen Teil
seines Workflows ab, angefangen von der
Schnellkonzepterstellung in der Angebots-
phase iber die Werkzeug- und Elektroden-
konstruktion, bis hin zu den NC-Program-
men fiir die Fras- und Drahterodiermaschinen.
Aktuell ist VISI in Fiirth mit diversen Modulen
an insgesamt sechs Arbeitsplatzen installiert.
Hinzu kommen noch die Lizenzen fiir den VISI
Viewer. Fiir Hoefer stellt es einen Riesenvorteil
dar, dass VISI als modulares Komplettsystem
durchgéangig mit demselben 3D-Datenmodell
arbeitet. Die CAD/CAM-L6sung iiberzeugt
zudem mit ihren zahlreichen branchenspezi-
fischen Funktionen.

So zum Beispiel das Modul Mould, mit dem
ein weitgehend automatisierter Werkzeugauf-
bau rund um den fertigen Kern méglich ist.
Ebenso die Bauteilbibliothek oder das Modul
VISI Analyse Split, mit dem sich der Kunst-
stoffartikel schnell auf Entformbarkeit analy-
sieren lasst. Sehr positiv bewerten die Fran-
ken auch die wirklich guten Importfunkti-
onen, die VISI in Form diverser Schnittstellen
von Haus aus mitbringt. Das selbsterklarende
Bedienkonzept von VISI hat Hoefer auch die
Entscheidung leicht gemacht, dass der NC-
Programmierer ebenfalls die Elektroden kon-
struiert. VISI Machining beliefert die 5-ach-
sige Roders mit den benétigten NC-Daten,
ebenso die Heidenhain-CNCs der drei 3-ach-
sigen Fraszentren. Die NC-Programme fiir die
beiden Drahterodiermaschinen werden eben-
falls mit VISI programmiert, und zwar mit dem
Modul Peps Wire.

Verwaltung nachgelagerten Prozesse
deutlich einfacher

Die Fertigungszelle ist in Fiirth besonders eng
mit VISI verzahnt. Im Mittelpunkt steht dabei
die vom Schweizer Automatisierungsspezia-
listen PCam entwickelte Zellensoftware, die
alles koordiniert. Wie iblich steht am Anfang
des CAM-Workflows fiir den Senkerodierbe-
reich (EDM) auch bei Hoefer die Elektroden-
konstruktion. Obwohl sich mit VISI Standard-
elektroden mit einfacheren Konturen weit-
gehend automatisch erzeugen lassen, wird
vorwiegend manuell konstruiert, was mit VISI
so schnell von der Hand geht, dass der Mehr-
aufwand kaum zu bemerken ist.

Gut ist auBerdem, dass VISI Elektrode tber die
Elektrodenkonstruktion hinaus auch die Ver-
waltung der nachgelagerten Prozesse deut-
lich vereinfacht. Die Datei wird im Step-For-
mat mit allen hineingelegten Informationen
an die Zellensoftware exportiert. Im Elek-
trodenmodul wird das VISI-Farbensystem
genutzt, zum Beispiel am Rahmen oder an



4-fach-Umspritzwerkzeug ~ Wenn das KMG Werte misst, die auBer-
mit Wechselmagazin undha|ly der Toleranz liegen, wird die Elektrode

- Schiebern in Auswerfer- . .

‘ e o A automatisch als unbrauchbar deklariert. Das
Automobilindustrie. Frasprogramm fir die Elektroden stellt iibri-
Bild: Hoefer & Sohn gens VISI Machining bereit.

Durchgangiges 3D-System
Mit der neuen Automatisierungsldsung kann
Hoefer heute — ohne manuell Messpunkte set-
zen zu miissen — die Elektrode automatisch
Erodierflache. Diese Farben  gegen das CAD-Modell messen, egal wie die
werden Uber Step dann  Flache aussieht und wo sie liegt, ohne zusatz-
von der Zellensoftware liche Programmerstellung, was fiir sie einen
automatisch erkannt, die  Meilenstein darstellt. ,Mit VISI haben wir ein
daraus wiederum kom-  wirklich durchgangiges 3D-System im Einsatz,
plett selbststandig das das ber alle Module hinweg (iber dasselbe,
Messprogramm fiir  genial einfache Bedienkonzept verfigt. So
das Zeiss-Koordina-  kann ein Kollege, der normalerweise fiir die
tenmessgerat generiert.  Frasprogramme zustandig ist, bei einem Eng-
Das Farbsystem definiert zum  pass auch mal beim Draht-Programmieren
Beispiel die Oberflachenstruktur oder  mit VISI Peps Wire aushelfen”, zieht Thomas
den Preset-Rahmen. Die PCam-Software  Schielein ein positives Fazit. ,Aber auch wie
erkennt so auch, wo sich der Nullpunkt befin-  schnell man mit VISI zur fertigen Konstruktion
det und setzt automatisch einen Messpunkt.  gelangt, beeindruckt uns.” |

Bewahnrtesynapveles
Vo ESAY,

Hochabriebfeste Polyurethanharze:

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

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

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

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

Telefon 0 71 53 / 8 30 30 . Telefax 0 71 53 / 83 03 10
Internet: www.Resau.de . Email: info@Resau.de
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Siemens offnet Additive Manufacturing Network

Siemens hat Ende letzten Jahres den Zugang zum Additive Manufacturing Networks (AM-Netzwerk) geéffnet. Es wur-
de bereits erfolgreich bei mehreren Kunden und Partnern wie Decathlon, Siemens Gas & Power, Siemens Mobility, HP
und Materialise in einer Pilotphase getestet und implementiert. Das AM-Netzwerk ist eine Cloud-basierte Lésung zur
Forderung der Zusammenarbeit und Prozessabwicklung zwischen Ingenieuren, Einkauf und Lieferanten von 3D-Druck-
teilen. Sie stellt einen durchgangigen digitalen Prozess bereit, der die Nachfrage nach Komponenten mit dem Liefer-
antennetzwerk verbindet. So wird eine global verteilte Fertigung ermdglicht.

Das AM-Netzwerk von Siemens richtet sich
an Unternehmen, Lieferanten und Partner,
die die Einfiihrung der additiven Fertigung
(Additive Manufacturing — AM) fiir industri-
elle Prozesse und Anwendungen beschleu-
nigen wollen. Sie digitalisiert den Order-to-
Delivery-Prozess, indem es die technischen
und kaufmannischen Prozesse fir hochwer-
tige AM-Funktionsprototypen und Serien-
teile aufeinander abstimmt. Das System ver-
netzt Kaufer mit einem globalen Anbieter-
netzwerk. Das optimiert den Prozess, fordert
die Zusammenarbeit sowie das Engagement

At Mansfacturing Mok

38
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Produktionsplanung im AM-Netzwerk

und koordiniert die Arbeitsablaufe. So wird
der Durchsatz erh6ht und die Betriebskosten
gesenkt. Als Teil der Software as a Service
(SaaS)-Suite von Siemens erfillt das AM-
Netzwerk die strengsten Anforderungen an
Sicherheit, Verfligbarkeit und Compliance.

.Die Experten fiir additive Fertigung und
die Branchenexperten von Siemens haben
das Netzwerk basierend auf einem klaren

Verstandnis der Komplexitdt und der Be-
dirfnisse der Branche entwickelt”, sagt Zvi
Feuer, Senior Vice President Manufacturing
Engineering bei Siemens Digital Industries

] T
e 1

Bestell- und Orderplattform  Bilder: Siemens

Software. ,Indem sich Kaufer, Verkaufer
und Partner kontinuierlich in das Okosystem
einbringen, werden sie eine optimierte, mo-
dulare Losung erhalten, die mit den indivi-
duellen Bediirfnissen jedes Unternehmens
wachsen kann."

Erste Anwender erkennen bereits die Vor-
teile der Plattform. Decathlon, der groBte
Sportartikelhandler der Welt, nutzt das AM-
Netzwerk, um den Bestellprozess in der
Additiven Fertigung zu verwalten. AuBer-
dem kontrollieren sie damit den Produk-
tionsfortschritt als Teil ihrer Strategie um
den Einsatz von 3D-Drucken weltweit zu
skalieren und die Produktion unter Einhal-
tung hoher Qualitatsstandards zu steigern.
Bei Siemens Gas & Power tragt sie dazu bei,
den Durchsatz in der Fertigung zu erhéhen
und den Einsatz von Maschinen zu opti-
mieren. Dies geschieht, indem es einen rei-
bungslosen Informationsfluss gewahrleistet
und gleichzeitig einen detaillierten Uber-
blick tber Kosten und Produktionszeiten
von Anfang bis Ende gibt.

Ausbau der strategischen
Industrie-Allianz

Anfang 2019 erweiterten Siemens und HP
ihre langjahrige strategische Allianz mit der
Einfiihrung einer gemeinsamen Lésung fiir
die additive Fertigung fiir die Automobilin-
dustrie sowie weitere wichtige Branchen.
Die Mdglichkeiten in der Zusammenarbeit
wachsen mit der Integration der 3D-Druck-
technologie von HP, mit dem Siemens AM-
Netzwerk und der Erganzung der Digital-
Manufacturing-Network-Partner von HP in
das Siemens-AM-Netzwerk weiter. Das HP
Digital Manufacturing Network ist eine glo-
bale Gemeinschaft von Dienstleistern fiir
die digitale Fertigung. Sie sind in der Lage
bei der Entwicklung, Herstellung und Liefe-
rung hochwertiger Kunststoff- und Metall-
komponenten im GroBformat zu unterstiit-
zen. Dafiir nutzen sie die Multi-Jet-Fusion-
und Metal Jet 3D-Drucklésungen von HP.
LWir glauben, dass die Zusammenarbeit
zwischen den fiihrenden Unternehmen der
AM-Branche von entscheidender Bedeu-
tung ist. Sie steigert die Akzeptanz des
3D-Drucks und unterstiitzt Unternehmen
bei der digitalen Transformation”, sagt
Ben Cassiman, Global Key Partner Manager
bei Materialise. ,Als Mitglied des HP Digi-
tal Manufacturing Network und als Anbie-
ter, der Teil des Siemens AM-Netzwerk ist,
bauen wir unsere erfolgreiche Partnerschaft
mit Siemens und HP weiter aus, um die AM-
Serienproduktion und individualisierte Mas-
senfertigung voranzutreiben.” |



SCHURG

Modellbauwerkstoffe fir die Industrie

( o : 158 + EPS-Modellschaum, bis 5x1,25x1m
+ Vollform-PORESTA/EXPORIT, CN 18

— T v 41243 -Blockmaterialien, bis 2 x 1 x 0,2 m

+ Konturguss/Formguss /Blockguss (PU)
+ PU-Stylingmaterialien, Dichte: 32 - 300 g/l
+ Selektierte Blockmaterialien, auch Il.-Wahl

+ Klebstoffe,Reiniger

+ Werkzeugharze

+ Wabenplatten

+ Fillstoffe

SCHURG GmbH  Tel. (056 21)7003-0 Fax: -33
IndustriestraBe 12 Internet: www.schurg.de
D-34537 Bad Wildungen E-Mail: info@schurg.de
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Additive Fertigung komplexer, belastbarer
Funktionsbauteile in Hart-Weich-Verbindung

Der groBe Freeformer 300-3X verarbei-
tet im Arburg Kunststoff-Freiformen
(AKF) drei Komponenten und ermég-
licht - weltweit erstmals - dieindustriel-
le additive Fertigung komplexer Funk-
tionsbauteilein belastbarer Hart-Weich-
Verbindung mit Stiitzstruktur. Neben
demneuen, GroBen”sind zweibewahrte
Freeformer 200-3X und noch mehr Bei-
spiele von Kunststoff-Funktionsbautei-
len zu sehen als je zuvor. Das AKF-Ver-
fahren arbeitet auf Basis qualifizierter
Standardgranulate, wie sie auch beim
SpritzgieBen verwendet werden.

. Mit dem Freeformer 300-3X haben wir einen
weiteren groBen Entwicklungsschritt geleistet,
mit dem unsere Kunden ganz neue Anwen-
dungen erschlieBen konnen”, ist Martin Neff,
Leiter Kunststoff-Freiformen bei Arburg, iiber-
zeugt. ,Das offene System kann aus qualifi-
zierten Standardkunststoffen und Stiitzmate-
rial komplexe und belastbare Funktionshau-
teile in Hart-Weich-Verbindung herstellen,
bietet mehr Platz und hdhere Temperaturen
im Bauraum und lasst sich automatisiert in
vernetzte Fertigungslinien integrieren.”

Beim Freeformer 300-3X steht die Bezeichnung
300 fiir die auf der Bauplatte zur Verfiigung ste-
hende Flache in Quadratzentimetern. Diese ist
um knapp 50 Prozent groBer als beim Freefor-
mer 200-3X. Der Bauraum bietet Platz fiir gro-
Bere Kleinserien und Teile mit Abmessungen
von bis zu 234 x 134 x 230 Millimetern. ,3X"
steht jeweils fir die drei in x-, y- und z-Rich-
tung beweglichen Achsen des Bauteiltragers.
Der Freeformer 300-3X verfligt tiber drei direkt
beheizte Austragseinheiten. Wahlweise kann
er mit nur zwei Diisen ausgestattet werden.

Fiir Automation und
Prozessintegration ausgelegt

Neu ist beim Freeformer 300-3X eine zweige-
teilte Bauraumtiir. Durch Aufklappen der obe-
ren Halfte konnen z.B. die Materialbehalter
auch im laufenden Betrieb nachgefiillt werden.
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Derbeheizte Bauraummuss nurnoch fiir die Be-
stiickung mit der Bauteilplatte und die Entnah-
me der Fertigteile gedffnet werden. Das auto-
matische Offnen und SchlieBen der Bauraumtiir
sowie optionale Robot-Schnittstellen ermdgli-
chen zudem eine Automatisierung der additi-
ven Fertigung und die Integration des Freefor-
mers in komplette Fertigungslinien. Uber die
additive Fertigungvon Einzelteilen undKleinse-
rien hinaus lassen sich durch Kombination von
additiver Fertigung, SpritzgieBen und Industrie
4.0-Technologien GroBserienteile in LosgroBe
1 veredeln und Kundenwiinsche direkt in die
Wertschdpfungskette einbinden.

Breiteres Einsatzspektrum

Die beiden Freeformern 200-3X und 300-3X
decken ein breites Anwendungsspektrum fiir
die industrielle additive Fertigung ab und stel-
len die gewtinschten Kunststoffteile reprodu-
zierbar in hoher Teilequalitt her. Die Free-
former lassen sich an ein MES wie z.B. das
Arburg Leitrechnersystem ALS anschlieBen
und in informationstechnisch vernetzten Ferti-
gungslinien einsetzen. Die relevanten Prozess-
und Qualitatsparameter kénnen bei Bedarf
teilespezifisch riickverfolgt werden. Pradesti-

',\

(AKF). Mit den drei Austragseinheiten lassen sich komplexe Funktionsbauteile in belastbarer
Hart-Weich-Verbindung additiv fertigen.

niert ist das Arburg Kunststoff-Freiformen fiir
Vorserienteile in kleinen Stiickzahlen, Monta-
gevorrichtungen, Automationskomponenten
und andere Betriebsmittel sowie fiir funktio-
nale Ersatzteile und individuell gefertigte Kon-
sumguter.

Eine reproduzierbare additive Fertigung erfor-
dert die Qualifizierung der eingesetzten Kunst-
stoffe in einem standardisierten Ablauf. Das
Ergebnis sind vordefinierte Prozesseinstel-
lungen. Die Anwender kdnnen mit dem offe-
nen Freeformer-System entweder ihre eigenen
Originalmaterialien verarbeiten und Tropfen-
groBe sowie Prozessfiihrung selbst optimie-
ren. Oder sie greifen auf die Materialdaten-
bank von Arburg mit Referenzmaterialien zu.
Zu den darin dokumentierten zahlreichen
qualifizierten Standardgranulaten zahlen u.a.
ABS (Terluran GP 35), PA10 (Grilamid TR XE
4010), PC (Makrolon 2805), TPE-U (Elastol-
lan C78 A15) und PP (Braskem CP 393). Hinzu
kommen spezielle Kunststoffe fiir besondere
Anwendungen wie medizinisches PLLA (Pura-
sorb PL18, Resomer LR 708) oder fiir die Luft-
und Raumfahrt freigegebenes PC (Lexan 940).
Das Spektrum qualifizierter Materialien wird
stetig erweitert. |

N

Mit dem
Freeformer
300-3X las-
sen sich z.B.
bewegliche
Greiferfinger
aus ABS

und TPU mit
Hilfe von
Stiitzmaterial
fertigen.
Bilder: Arburg




Leicht abziehbar

Stitzwerkstoff Multec SmartSupport

optimiert 3D-Druck

HAHN+KOLB bietet mit SmartSupport
des Herstellers Multec ein komplett
neues Stiitzmaterial fiir den 3D-Druck
an. Zum Einsatz kommt das Spezialfila-
ment bei der Fertigung iiberhdngender
Konstruktionsteile. Nach dem Druck-
vorgang lasst es sich einfach vom Bau-
teil abziehen - ganz ohne Nacharbeit.

Bilder: HAHN+KOLB

> Der neue 3D-Drucker Multirap M500 druckt

schnell hochwertige Prototypen und Kleinserien mit bis zu
vier unterschiedlichen Kunststoffen oder Farben.

ALFREDE§

Um (iberhdngende
Konstruktionsteile im
im 3D-Drucker herzu-
zustellen, ist Stiitz-
werkstoff notwen-
dig. Bislang war

das wasserlosliche
Filament PVA (Poly-
vinylalkohol) das Mittel
derWahl.Allerdingslasstsich
sich PVA schwer verarbeiten und benétigt ei-
ne besondere Lagerung, um etwa durch die
Aufnahme von Luftfeuchtigkeit nicht un-
brauchbar zu werden. Ab sofort bietet HAHN
+KOLB mit dem neu entwickelten SmartSup-
port-Material von Multec eine bessere Losung
fiir die Werkstoffe PLA und PLA-HT: Das neue
Spezialfilament wird bei ca. 220 °C mit einer
zweiten Diise gedruckt und lasst sich nach
demDruckvorgangdankeinernatirlichenSoll-
bruchstelle ganz einfach abziehen —mit gerin-
gem Kraftaufwand, ohne Nachbearbeitung
und Abbruchstellen. Durch seine gute Druck-
barkeit kann das Multec-Filament zudem sehr
breitflachig aufgetragen werden, bei einer
gleichzeitig besonders glatten Oberflachen-
qualitat. Multec SmartSupport ist lebensmit-
telechtundbenétigtkeine besondere Lagerung.

odellbaubedarf

Unscheinbar und hat es dennoch in sich: das neuartige
Stiitzmaterial von Multec lasst sich einfach vom Bauteil
abziehen — ganz ohne Nacharbeit.

Ebenfalls erstmals zu sehen war das neue
und kompakte Modell des industriellen
3D-Druckers Multec Multirap M500. Es dient
als Losung fiir Unternehmen, die kleinere
Stiickzahlen und Prototypen per Rapid Too-
ling und Rapid Manufacturing schnell und
kostenglinstig realisieren wollen. Dank des
patentierten Mehrfachdruckkopfs Multec-
4Move lassen sich auch bei diesem etwas
kleineren Modell vier unterschiedliche Kunst-
stoffe oder Farben auftragen — absolut sau-
ber und tropffrei. So kann auch das neue
Stiitzfilament SmartSupport in einem Vor-
gang parallel gedruckt werden. [ ]

LIENOW

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

Modellschriften:

Diibel:

Messwerkzeuge:

Schlitzdiisen:
Fraswerkzeuge:
Metallfréser:
Modellraspeln:

Kunststoffe:

Wir liefern alle

[

B
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St

Aus Kunststoff, Messing, WeiBmetall

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

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

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

Prazisionsfeilen, Fraserfeilen

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

Klebstoffe, Fiillstoffe, Pasten und Spachtel

e

Metallerzeugnisse und Spanner!

Steinbacher StraBe 38 - 61476 Kronberg/Oberhochstadt - Tel.: 06173/61196 - Fax: 06173/61052 - Mail: info@alfred-lienow.de
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Strukturoptimierter Radltréger eines Ultraleichtfahrzeugs: Design fiir Additive Manufacturing — Herstellung im 3D-Drucklabor

Metall und Strukturwerkstoffe am Fraunhofer EMI.
Bild: Fraunhofer EMI

Metallische Komponenten
ressourceneffizient herstellen

Die additive Fertigung von Kunststoffen hat sich in vielen Branchen etabliert.
Der 3D-Druck von Metallen ist auf dem Weg, eine dhnliche Erfolgsgeschichte
zu schreiben. Im neu eréffneten 3D-Drucklabor Metall und Strukturwerkstoffe
am Fraunhofer-Institut filr Kurzzeitdynamik, Ernst-Mach-Institut, EMI, haben
Forscher untersucht, wie ressourceneffizient der Herstellungsprozess ist, wenn
Leichtbaukomponenten aus Aluminium additiv gefertigt werden. Das Ergeb-
nis: Schon kleinere Einsparungen an Material und Ressourcen pro Bauteil brin-
gen hohe Kostenersparnisse bei Serienfertigungen mit sich.

Das 3D-Drucklabor Metall und Struktur-
werkstoffe am Fraunhofer EMI in Frei-
burg beherbergt einen der derzeit groB-
ten kommerziell verfligbaren 3D-Drucker
fir Metalle. Im Forschungsbereich ist die
Anlage in dieser GroBe ein Unikat. Per
selektivem Laserschmelzen (SLM) lassen
sich hier metallische Strukturen mit Abmes-
sungen von bis zu 40 Zentimetern additiv
fertigen. Der 3D-Druck bietet véllig neue
Madglichkeiten, Bauteile mit komplexesten
Formgebungen zu gestalten und zugleich
das Gewicht zu optimieren.

Doch erst die Kombination von additiver
Fertigung und intelligentem Leichtbaude-
sign erlaubt eine maximal ressourceneffizi-
ente Produktion. Wie ressourcenschonend
der Herstellungsprozess tatsachlich ist und
ob sich etwa Material- und Betriebskosten
im Vergleich zu herkémmlichen industriel-
len Verfahren minimieren lassen, haben-
Fraunhofer-Forscher im neuen 3D-Druckla-
bor am Beispiel einer praxisnahen Kompo-
nente untersucht. Als Bauteil fiir den Test
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wurde ein Radtrager verwendet, wie er bei-
spielsweise in einem Leichtbaufahrzeug
eingesetzt werden konnte. »Wir konnten
quantifizieren, wie sich Leichtbau und spe-
ziell der Einsatz von Methoden der Struk-
turoptimierung auf die eingesetzten Res-
sourcen wahrend des Herstellungspro-
zesses mittels SLM auswirken«, sagt Klaus
Hoschke, Wissenschaftler und Gruppenlei-
ter am Fraunhofer EMI. Im Fokus standen
die Kennwerte Strom- und Materialbedarf,
Fertigungszeit und CO2-Emissionen, die bei
einer Kleinserienproduktion von zwolf Rad-
trégern anfallen.

Ressourceneffizienz einer
Kleinserienfertigung

Nachdem die Forscher im ersten Schritt
einen Designentwurf mithilfe der nume-
rischen Finite-Elemente-Methode (FEM)
simuliert, analysiert und die geeignete geo-
metrische Form bestimmt hatten, konstru-
ierten sie den Radtrdger im optimierten
Leichtbaudesign. Das Resultat war ein Rad-

trager, der auf die definierten Lastszena-
rien ausgelegt ist und eine maximale Per-
formance bietet. Aufgrund ihrer geome-
trischen Komplexitat lassen sich derart
gefertigte Strukturen nicht konventionell
herstellen — also etwa durch Frasen oder
Drehen. ,Mit dem leichteren Modell konn-
ten wir wahrend der Fertigung enorm Res-
sourcen einsparen, da pro Bauteil weniger
Material erzeugt werden muss. Multipliziert
man dies auf eine Kleinserie, so benétigt
man weniger Zeit, Material und Energie fiir
die Herstellung.

Eine Reduktion des Volumens durch Nut-
zung hoherfester Werkstoffe besitzt hier-
bei das groBte Einsparungspotenzial”, so
der Forscher. Mithilfe der numerisch opti-
mierten Version des Radtrdgers wurden
im Vergleich zum konventionellen Design
15 Prozent der fiir den additiven Prozess
notigen Energie gespart. Der Strombedarf
betrug beim konventionellen Design zwolf
Kilowattstunden, beim numerisch opti-
mierten Design nur zehn Kilowattstunden
— der Messwert bezieht sich jeweils auf ein
Bauteil der Serienfertigung. Die Fertigungs-
zeit konnte um 14 Prozent sowie die CO2-
Emission um 19 Prozent reduziert werden.
Mit 28 Prozent fiel die Einsparung beim
Material noch deutlicher aus.

Additive Fertigung — das Mittel

der Wahl

Bereits heute werden strukturoptimierende
Algorithmen bzw. numerische Optimie-
rungssimulationen beim 3D-Druck von Bau-
teilen verwendet, jedoch nur dann, wenn die
Komponente eine mdglichst geringe Masse
haben soll, um spéter etwa im Flugzeug-
betrieb Kraftstoff zu sparen. Bauteile, die
keine Anwendungsimplikation einer Struk-
turoptimierung aufweisen, werden nach
wie vor meist mit herkémmlichen industri-
ellen Verfahren produziert. Die Ergebnisse
der Kleinserienproduktion des Radtragers
legen nahe, dass sich die additive Fertigung
auch dann anbietet, wenn ein Bauteil nicht
per se strukturoptimiert werden muss. ,Ein
Warmetauscher oder eine Werkzeugform
etwa miissen nicht leicht sein, um eine bes-
sere Funktion zu erfiillen. Dennoch ist es
sinnvoll, sie mit einem geringen Gewicht
und Volumen auszulegen, wenn sie additiv
gefertigt werden, da man die Herstellungs-
kosten senken kann”, erklart Hoschke.

Die Prognosen, welche Auswirkung die
generative Fertigung von Metallen auf die
globale Produktion haben wird, gehen aus-
einander. Einigkeit besteht darin: Fiir viele
Industrien wie die Luft- und Raumfahrt-
technik, die Fahrzeug- und Medizintechnik
sowie den Werkzeugbau ist sie ein ,Game
Changer”. ,Unsere positiven Ergebnisse
in Bezug auf die Ressourceneffizienz beim
Herstellungsprozess dirften dies unter-
mauern”, sagt der Wissenschaftler. Kiinftig
wollen Hoschke und sein Team erforschen,
inwiefern andere Bauhdhen, SeriengréBen
und Werkstoffe wie etwa Titan die Res-
sourceneffizienz des Herstellungsprozesses
beeinflussen. [ ]



Mit dem energysim-Preisrechner
Stromkosten sparen

Innovative Anwendung erméglicht auch den
Einstieg in ein umfassendes Energiemanagement
nach I1SO 50001

Der energysim-Preisrechner der statmath GmbH ist eine innovative Anwen-
dung fiir das Energiemanagement von Unternehmen nach 1SO 50001. Mithil-
fe intelligenter Datenanalysen und mathematischer Modelle lassen sich auf
Knopfdruck Reports erstellen, mit denen die Strombeschaffung zu fairen Prei-
sen deutlich vereinfacht wird. Thilo Krumm, Geschéaftsfiihrer des BVMF-Mit-
gliedshetriebes formotion GmbH, spart auf diese Weise seit 2018 Tausende
Euro Stromkosten jahrlich ein.

455 450 4,65 4,70 4 4,80

B creartete Kosten CL/RWR

485 #50 #55 5,00 5,05

Benergysim

Die Simulation ermittelt in diesem Beispiel einen fairen Marktpreis von 4,81 ct/kWh, was deutlich unter dem bis dahin

vereinbarten Strompreis liegt

Mit dem energysim-Preisrechner der stat-
math GmbH kénnen sich Anwender per
Knopfdruck Strukturen und Auffalligkeiten
in ihren Verbrauchsdaten anzeigen lassen.
Die lIdentifikation von Verbrauchslastspit-
zen hilft bei der Erkennung und Vermeidung
hoher Leistungspreise im Netzentgelt. Dazu
liefern tagesaktuelle Marktdaten der EEX
dem Nutzer eine Ubersicht iiber die Ent-
wicklungen am Energiemarkt. Die mathe-
matischen Modelle ermitteln fiir das indi-
viduelle Verbrauchsverhalten ganz automa-
tisch den fiir den Nutzer fairen Strompreis
am Markt, der in einer umfassenden Kalku-
lation unter Beriicksichtigung von Netzent-
gelt, Umlagen und Steuern mit Vertragen
und Angeboten verglichen werden kann.

. Besonders in Betrieben mit hohem Maschi-
neneinsatz wie im Modell- und Formenbau
machen neben den Personal- und Materi-
aleinsatzkosten die Energiekosten einen
groBen Posten im Ausgabenbuch aus”,
erklart Dr. Matthias Reuber von der stat-

math GmbH. ,Unsere Online-Anwendung
macht die Energiebeschaffung fiir unsere
Kunden einfach und transparent. Die Ver-
handlungsposition gegeniiber dem Strom-
versorger wird durch die Analysen der
Anwendung erhoht, deutliche Ersparnisse
konnen erzielt werden.”

Fiir einen Jahresverbrauch bis 250 MW gibt
es das energysim-Starterpaket fiir 699,- Euro
p.a. mit bis zu drei Messstellen. Bei einem
Jahresverbrauch > 100 MW reicht die vom
Stromversorger automatisch zur Verfiigung
gestellte Datei fiir alle weiteren Schritte
vollig aus, die Installation von Hardware im
Betrieb ist nicht notwendig. Auf Basis der
erfassten Werte lassen sich dann u.a. aus-
fuhrliche Lastdaten- und Lastspitzenanaly-
sen inkl. Jahresvergleiche fahren, tagesak-
tuelle EEX Termin- und Spotmarktdaten mit
Preisalarmfunktion generieren und unter
Berticksichtigung der eigenen Verbrauchs-
muster ein individueller, fairer Marktpreis
ermitteln. Auf dessen Grundlage und mit

Darstellung i
Prognostizierter Prels 01.01.2020 bis 31.12.2020 L S0 S
Doseniriets Werkstaty Minimaier Preis: 4,54 /Wi
1000 Sirnmulationen Ermarborwpiwerl 4,81 et/RWh »
Srewung: 9,06 ctikWh
TN Ve oL Rk 4,97 CUEWh
:::i-;he-cm: P — : Thilo Krumm freut sich (iber Tausende eingesparte Euro Stromkosten
entsprechend automatisch aufbereiteten
schriftlichen Reports wird der Abschluss von
gkt Liefervertragen mit Stromhéndlern deutlich
00 vereinfacht.
86 Fir Thilo Krumm, Geschéftsfihrer beim
% BVMF-Mitglied formotion GmbH, ist der
60+ energysim-Preisrechner die Losung, nach
04 der er gesucht hatte. ,Wir waren seit lan-
.y gem Kunde beim gleichen Stromanbie-
:: ter. Immer mehr kam der Wunsch nach
Es Transparenz und eigenem Wissen in die-
) s sem Bereich auf, um als Stromverbraucher

nicht den Anbietern ausgeliefert zu sein.”
Mit der Einrichtung der Applikation ener-
gysim und dem Check der bisherigen Ener-
giekosten hat sich die Vermutung von Thilo
Krumm bestétigt: Der angesetzte Preis lag
deutlich iber dem fairen Marktpreis, der
mit der Online-Applikation ermittelt wer-
den konnte. , Mit dem ausfiihrlichen Report
konnten wir offensiv auf unseren Energie-
anbieter zugehen und ihn ansprechen. Ein
gutes Angebot und Einsparungen weit iiber
den Kosten der Online-Applikation sind ein
toller Erfolg fiir uns.” Weitere Infos und
eine kostenfreie Demo-Version unter www.
energysim.de. pg [ ]

An- und Verkauf
gebrauchter Modellbaumaschinen

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

Alle Maschinen finden Sie unter:
www.fritz-ernst.de
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Neues Hochleistungsmaterial fiir viele Anwendungen

Komplett rezyklierfahiger sortenreiner Leichtbau-Verbundwerkstoff fiir
Spritzgussbauteile entwickelt

Dynamischer Mikrozugversuch zur Untersuchung des dehnratenabhangigen Werkstoffverhaltens: Mikrozugprobe aus einem spritzgegossenen Werkstick.

Polyethylen (PE) ware ein ideales Material fiir den Leichtbau: energieeffizient, auch aus nachwachsenden Rohstoffen herstell-
bar, nahezu riickstandslos rezyklierbar. Wirklich mechanisch belastbar sind jedoch bisher nur PE-Bauteile, die als Komposite
mit integrierten Kohlenstoff- oder Glasfasern verstirkt werden. Wissenschaftlerinnen und Wissenschaftler des Fraunhofer
IWM, MikroTribologie Centrum pTC, haben gemeinsam mit dem Freiburger Materialforschungszentrum und dem Polyolefinher-
steller LyondellBasell nun ein tragfahiges, ,,sortenreines PE-Komposit" hergestellt und qualifiziert. Der Clou: Die verstarkenden
Faserstrukturen bestehen ebenfalls aus PE und bilden sich sogar im Spritzguss selbst.

Die Kohlenwasserstoffe Polyethylen (PE) und
Polypropylen (PP) machen gut die Halfte aller
weltweit produzierten Kunststoffe aus. PE fin-
det sich in vielen Kunststoffprodukten des
taglichen Gebrauchs. Als sortenreines Mate-
rial ist es einfach und quasi unendlich hau-
fig wiederverwendbar: gebrauchtes Produkt
raspeln, aufschmelzen und zu neuen Bautei-
len formen bei gleichbleibend guter Qualitat.
Oder PE wird erhitzt und zu Rohstoffen fiir die
chemische Industrie oder zu Bausteinen fiir
die Herstellung von Kohlenwasserstoffmate-
rialien zurlickverwandelt — ganz ohne Riick-
stande. Darum und aufgrund ihres geringen
Gewichts sind Kohlenwasserstoffmaterialien
allgemein ideal fiir den nachhaltigen Leicht-
bau: beispielsweise in der Automobilindustrie,
die bei ihren Produkten die Wiederverwertbar-
keit zu einem gewissen Prozentsatz gesetzlich
nachweisen muss.

Jedoch kénnen aus reguldrem PE bis heute
keine tragfahigen Bauteile hergestellt wer-
den, da es als Werkstoff nicht widerstands-
fahig genug ist. Zur Verstarkung werden bis-
her Fiillstoffe genutzt, besonders Kohlenstoff-
oder Glasfasern. Dabei verschlechtert sich die
Energie-, Rohstoff-, Umwelt- und Kostenbilanz
dramatisch: Die Herstellung sowie das Recy-
cling sind erheblich erschwert und kostspielig.
Eine Alternative bietet sogenanntes ultrahoch-
molekulares PE (UHMWPE), das als Hoch-
leistungswerkstoff beispielsweise in medizi-
nischen Implantaten wie Hiftpfannen oder
Kniegelenken verwendet wird. Dieser sorten-
reine, hochfeste und abriebbestandige Werk-
stoff lasst sich jedoch nicht im Spritzguss verar-
beiten: Er muss aufwandig und kostenintensiv
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Mittels Katalysator werden unter-
schiedliche, unverzweigte
PE-Ketten hergestellt (oben)

und die in der 3D-Druckdtise
entstehenden Faserstrukturen in
der gewiinschten Orientierung
abgelegt.

Bilder: Fraunhofer IWM

HDPE

als Pulver in eine Form gepresst, gesintert und
danach zum exakten Bauteil gefrast werden.
Fasern aus UHMWPE konnen zwar die Festig-
keit von Stahl erreichen, sind jedoch teuer
und fiir ein Werkstoffrecycling ungeeignet.

Sortenreines PE-Komposit durch ein
kontrolliertes katalytisches Verfahren
.Im Projekt SusCOMP forschten wir an sorten-
reinen Kompositen aus PE, die sich im Spritz-
guss verarbeiten lassen und dabei direkt selbst
verstarken — besonders interessierten uns da-
beinatiirlich, welchemechanischenEigenschaf-
tendieseKompositeerreichen”, erklartRaimund
Jaeger, Gruppenleiter , Polymertribologie und
biomedizinische Materialien” am Freiburger
Fraunhofer-Institut  fiir Werkstoffmechanik
IWM. ,Die Firma DSM spinnt zwar bereits

Hochleistungsfasern aus langen UHMWPE-
Molekiilketten, die sich entlang der Faserrich-
tungorientieren, sogenannte Dyneemafasern.”
Solche Fasern als Verstarkung in PE einzubrin-
genware technisch méglich, sei aber miteinem
hohen Arbeits- und Kostenaufwand verbunden
und fiir das Werkstoffrecycling ungeeignet.

Die Ldsung fiir diese Herausforderung fand
Prof. Dr. Rolf Miilhaupt mit seinem Team
am Freiburger Materialforschungszentrum
FMF der Albert-Ludwigs-Universitat: Er plat-



ziert unterschiedliche Katalysatoren, mit
deren Hilfe PE in verschiedenen Kettenldngen
gezielt hergestellt werden kann, fein verteilt
auf dem gleichen Katalysatortrager. An die-
sem Katalysator werden bei der folgenden
Synthese des PE durch Ethylenpolymerisa-
tion gleichzeitig Mischungen aus nieder-, mit-
tel- und ultrahochmolekularem PE hergestellt,
sogenannte Reaktorblends. ,Mit diesem Trick
entstehen direkt bei der Polymerisation PE-
Blends, die sich problemlos spritzgieBen las-
sen”, erklart Prof. Dr. Miilhaupt. Das Verfah-
ren vermeidet hohe Viskositaten, die norma-
lerweise eine Herausforderung sind, wenn
ein hoher Anteil von UHMWPE-Molekiilket-
ten im Spritzguss verarbeitet werden soll. Die
hohen Scherstromungen, die beim Spritzguss
in schmale Spritzgussformen auftreten, sind
dann dafiir verantwortlich, dass sich aus den
ultrahochmolekularen Bestandteilen durch
Selbstorganisation des Werkstoffs faserartige
UHMWPE-Strukturen ausbilden. Diese Fasern
verstarken das Bauteil, orientieren sich beim

Spritzguss sogar in der gewiinschten Richtung
und sorgen so flir mechanische Stabilitat. Und
diese Bauteile lassen sich gut wiederverwer-
ten: ,Wir haben Proben davon insgesamt
zehn Mal werkstofflich rezykliert und immer
die gleich gute Qualitat erhalten, da sich die
gew(inschten Werkstoffstrukturen durch Selb-
storganisation immer erneut ausbilden”, so
Prof. Dr. Miilhaupt. Proben dieses neuen Hoch-
leistungsmaterials priiften die Wissenschaftler
am Fraunhofer IWM auf ihre Werkstoffeigen-
schaften hin. Die mechanischen Eigenschaften
zeigen: Es sind viele Anwendungen vorstell-
bar, beispielsweise lange Mabelteile, Schie-
nen- und Rolladenfiihrungen oder Teile fiirs
Autointerieur. Neben dem geringen Gewicht
haben die Bauteile auch den Vorteil, Schmier-
stoffe auf Wasserbasis sehr gut zu vertragen.

Zukiinftig auch sortenreine
PE-Komposite nach Bedarf
In dem Nachfolgeprojekt 3D-SusCOMP geht
es nun darum, das Material per 3D-Drucker

zu verarbeiten. Bisher lieBen sich die guten
Eigenschaften der sortenreinen Komposite
nur erreichen, wenn die Polymere in einer
schmalen Spritzgussform orientiert wurden.
Jedoch: die Verstarkung durch Selbstorganisa-
tion erfolgt ausschlieBlich in der Richtung, die
durch die Spritzgussform vorgegeben ist. Das
ist bereits ein groBer Fortschritt, allerdings
sind auch andere Bauteilformen und Werk-
stoffe, sogenannte multidirektionale Kompo-
site, wiinschenswert. Die Wissenschaftler fan-
den heraus: In der Diise eines 3D-Druckers
bilden sich die Faserstrukturen ebenfalls aus.
Deren Orientierung im Bauteil kann jedoch im
Gegensatz zum Spritzguss iiber die Bewegung
des Druckkopfs gesteuert werden. Hierdurch
sind viele neue Anwendungen fiir diesen recy-
clinggerechten Werkstoff denkbar: neben
Zahnradern im Automobil oder fiir die Lebens-
mittelindustrie konnen auch sich anschmie-
gende Robotergreifer, medizinische Orthesen
oder Steckverbinder ,aus einem Guss” herge-
stellt werden. |

VDI-Richtlinienreihe , Additive Manufacturing”
um Materialextrusion erganzt

Die Richtlinienreihe VDI 3405 ,Addi-
tiveFertigungsverfahren”bietetmit15
veroffentlichten Blattern umfangrei-
che Hilfestellungen beim praktischen
Einsatz der additiven Fertigungsver-
fahren. Die neuen Richtlinienentwiir-
fe VDI 3405 Blatt 3.4 und VDI Blatt 4.1
gehen praxisorientiert auf das Verfa-
hren der Materialextrusion, auch FDM
(Fused Deposition Modelling) oder FLM
(Fused Layer Modelling) genannt, ein.
VDI 3405 Blatt 3.2 erganzt die Reihe
mit der Definition von verfahrens-
ilbergreifenden Priifkorpern.

Die VDI 3405 Blatt 3.4 ,Additive Fertigungs-
verfahren; Gestaltungsempfehlungen fiir
die Bauteilfertigung mit Materialextrusions-
verfahren” zeigt Konstrukteuren und Ferti-
gungsplanern, wie additive Fertigungsver-
fahren, die auf Materialextrusion basieren,
angewendet werden. Die Richtlinie emp-
fiehlt, die Potenziale der hohen Gestaltungs-
freiheit der additiven Fertigungsverfahren
auszuschopfen. Durch die Gegeniiberstel-
lung von geeigneten und ungeeigneten Kon-
struktionen fiir die Materialextrusion werden
die fiir die Bauteilgestaltung relevanten spe-
zifischen Eigenschaften schnell kennenge-
lernt. Damit konnen fertigungsgerechte Kon-
struktionen realisiert werden.

VDI 3405 Blatt 4.1 ,Additive Fertigungs-
verfahren; Erganzungen zu ISO/ASTM DIS
52903-1: Materialextrusion von Kunststoff-
bauteilen; Charakterisierung des Filaments”
legt bereitzustellende Kennwerte mit ent-
sprechenden Priifverfahren fir die Mate-
rialqualifizierung und -liberwachung von

VDI-Richtlinienreihe , Additive Manufacturing” um Materialextrusion ergénzt  Bild: Gefertec

Filamenten fiir die Materialextrusion fest.
Die Richtlinie geht auf die Verpackung und
Lagerung von Filamenten, die Angaben des
Werkszeugnisses sowie die Materialein-
flussparameter ein. Die in dieser Richtlinie
empfohlenen Priifverfahren und Materialan-
gaben richten sich an Materialhersteller fiir
die Anwendung in Werkzeugnissen sowie an
die Verarbeiter im Rahmen der Warenein-
gang- und Prozesskontrolle.

Da immer mehr additive Fertigungsverfahren
ein industrierelevantes Qualitatsniveau errei-
chen, gewinnt eine verfahrensiibergreifende
Vergleichbarkeit der Qualitatsmerkmale
zunehmend an Bedeutung. Mit dem Ent-

wurf von VDI 3405 Blatt 3.2 , Additive Ferti-
gungsverfahren; Gestaltungsempfehlungen;
Priifkorper und Prifmerkmale fiir limitie-
rende Geometrieelemente” steht eine wei-
tere Richtlinie zur Verfligung, mit der unter-
schiedliche Verfahren und verschiedene AM-
Maschinen hinsichtlich kritischer Geometrien
miteinander verglichen werden kénnen.

Herausgeber der Richtlinien ist die VDI-
Gesellschaft Produktion und Logistik (GPL).
Sie sind im Juli 2019 als Entwiirfe erschienen
und kdnnen beim Beuth Verlag unter www.
beuth.de bestellt werden. VDI-Richtlinien
kann man zudem in vielen 6ffentlichen Aus-
legestellen kostenfrei einsehen. |
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Auf Verkehrswegen in Betrieben ereignen sich immer wieder Unfille. Mal stiirzt jemand iiber achtlos liegen gelassene Holz-
reste, mal wird jemand von einem Gabelstapler angefahren. Im Jahr 2017 waren es bundesweit fast 222.000 Unfélle. Um Ge-
fahrdungen beim innerbetrieblichen Transport zu reduzieren, gibt es verschiedene Ansatzpunkte, unter anderem bei den

eingesetzten Arbeitsmitteln.

BeiminnerbetrieblichenTransport
sollten moderne Fordermittel und
Hebetechnik eingesetzt werden,
um das Transportgut sicher und
mit so wenig korperlicher Bela-
stung wie moglich zu bewegen.
Weitere Voraussetzungen fiir ei-
nen sicheren Transport sind eine
Gefahrdungsbeurteilung, die Be-
fahigung und gegebenenfalls
schriftliche Beauftragung des Be-
dienpersonals sowie regelma-
Big durchgefiihrte wiederkehren-
de Priifungen der Arbeitsmittel.
Verkehrs- und Transportwege
missen gemal der Arbeitsstat-
tenverordnung mit den zugehd-
rigen Technischen Regeln fiir Ar-
beitsstatten gestaltet und ge-
kennzeichnet werden.

Gefahrenquelle Flurforder-
mittel und Materialtransport
Viele meldepflichtige Arbeitsun-
falle im innerbetrieblichen Trans-
port ereignen sich im Zusam-
menhang mit Flurfordermitteln
und Materialtransportwagen wie
Staplern, Gabelhubwagen, Sack-
karren und Schubkarren. Oberste
Prioritét ist in solchen Bereichen
»sehen und gesehen werden”.
Auch eine qualitativ gute Fahrerausbildung
ist Basis fiir sichere Arbeit: Im DGUV Grund-
satz 308-001 ,Ausbildung und Beauftragung
der Fahrer von Flurforderzeugen mit Fahrer-
sitz und Fahrerstand” sind die Rahmenbedin-
gungen dafir festgelegt. Unternehmen, die
sichergehen wollen, dass ihre Beschéftigten
vorschriftsmaBig ausgebildet werden, kon-
nen einen von der DGUV zertifizierten Ausbil-
der beauftragen.

Auch der Einsatz von Assistenzsystemen
kann die Unfallrisiken beim Betreiben von
Flurforderzeugen reduzieren. Sie messen
Parameter wie Fahrgeschwindigkeit, Lenk-
winkel oder Hubhohe; bei Gefahr erfolgt
ein aktiver Steuereingriff. Anti-Kollisionssy-
steme erkennen Objekte in einem definierten
Sicherheitsbereich. Sie warnen den Stapler-
fahrer und/oder die Person und/oder brem-
sen den Stapler ab.

Handtransport erfordert sichere,
ergonomische Hilfsmittel

Zum Handtransport zahlt auch der Einsatz
handbetriebener Transportgerate. Lasst sich
ein solcher Handtransport nicht vermeiden,
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Gabelstapler und andere Flurférderzeuge sind eine wesentliche Gefahrenquelle. Bei den von
Berufsgenossenschaften registrierten Unféllen haben sich meistens der Fahrer oder andere

Beteiligte falsch verhalten.

sollte die Unternehmensleitung als Ergebnis
der Gefahrdungsbeurteilung Hilfsmittel wie
Zangen oder Magnete zur Verfiigung stellen,
auf ausreichend breite Verkehrswege achten
und diese frei, sauber und rutschhemmend
halten. Personliche Schutzausriistungen wie
Sicherheitsschuhe reduzieren das Verlet-
zungsrisiko zusatzlich; Einweisungen und
wiederkehrende Unterweisungen sind ein
Muss. Beschaftigte sollten dafiir sensibili-

Bild: PublicDomainPictures / Pixabay

siert werden, dass sie Fehlbela-
stungen des Muskel-Skelett-Sys-
tems vermeiden.

Ein Unfallschwerpunkt beim Ein-
satz von Hebezeugen ist das
Schwenken, Heben, Senken
oder Herabfallen von Lasten. Es
dirfen nur unterwiesene Per-
sonen Hebezeuge bedienen.
Inhalt und Dauer der Unterwei-
sung hangen von verschiedenen
Faktoren ab, zum Beispiel von
der zu steuernden Kranart, von
den auszufiihrenden Kran- und
Anschlagarbeiten oder von den
Vorkenntnissen der Lehrgangs-
teilnehmenden. Von der DGUV
zertifizierte Ausbilder, wie bei
den Flurforderzeugen, gibt es
nicht, die Berufsgenossenschaft
Holz und Metall (BGHM) bietet
jedoch das Seminar ,Ausbilder
von Kranfiihrern” an.

Kranfihrer sollten vor Aufnahme
des Kranbetriebs  auBerdem
immer eine Sicht- und Funktions-
priifung durchfiihren, um augen-
fallige Mangel zu bemerken.
Zudem miissen Hebezeuge regel-
maBig von einer geeigneten,
beauftragten Person gepriift wer-
den. Dabei ist darauf zu achten,
dass eine Belastungsprobe durchgefiihrt wird
und Sicherheitsabstande eingehalten werden.
Grundsatzlich gilt: Zur Verbesserung der
Arbeitssicherheit sollte immer gepriift wer-
den, ob ein Transportvorgang Uberhaupt not-
wendig ist oder ob er durch technische oder
organisatorische MaBnahmen vermieden
werden kann. Der sicherste und wirtschaft-
lichste Transport ist immer noch der, der nicht
stattfindet.

SIAM unterstutzt vor allem Klein- und Mittelbetriebe des Modell- und Formenbaus, die
sich dem sogenannten Unternehmermodell angeschlossen haben, bei allen Pflichten und
Aufgaben im Arbeitsschutz. Das praxisnahe, branchenspezifische Angebot, das von meh-
reren Branchenfachverbanden getragen wird, setzt sich aus interaktiver Online-Unterstit-
zung und personlicher Beratung zusammen. SIAM erméglicht die einfache Umsetzung
geltender Regelwerke und hilft insbesondere, die vom Gesetzgeber geforderte betrieb-
liche Dokumentation (Gefahrdungsbeurteilung, Sicherheitsunterweisung der Mitarbeiter,
Gefahrstoffverzeichnis usw.) zu erstellen und auf dem aktuellen Stand zu halten. Gebo-
ten wird auBerdem der unerlassliche Anschluss an eine arbeitsmedizinische Betreuung,
die ansonsten nur schwer zu organisieren ist. Fir groBere Unternehmen ibernimmt SIAM
auch die betriebliche Unterstiitzung im Rahmen der kontinuierlichen Regelbetreuung.



Messergebnisse professionell auswerten

Training Center von GOM nutzt neue Lehr- und Lernmethoden

Essenziell fiir die Optimierung von Produktionsprozessen sind Messergebnisse, die professionell aufbereitet und ausgewer-
tet werden. Dabei helfen die Softwaresysteme des weltweit operierenden 3D-Messtechnik-Spezialisten GOM. Ein neues On-
line-Trainingscenter unterstiitzt Nutzer dabei, die eingesetzte Software besser zu verstehen und anzuwenden. Neue elLear-
ning-Kurse erméglichen die Teilnahme an
Fortbildungen unabhangig von Zeit und
Ort und erganzen die Prasenzseminare.

Optische 3D-Messtechnik ist die Kernkompetenz
von GOM, hierzu zahlen industrielle 3D-Koordi-
natenmesssysteme, 3D-Computertomografie und
3D-Testing. Neben den Maschinen und Anlagen
zur manuellen und automatisierten 3D-Digitali-
sierung gehoren Auswertesoftware, Training und
professioneller Support zum Portfolio des Unter-
nehmens. Die GOM Software umfasste zuletzt
eine ganze Reihe neuer Features insbesondere
firr industriespezifische Anwendungen. Vor allem
im virtuellen Messraum (VMR) unterstltzt die
neue Funktion ,Smart Teach” die Anwender
noch effektiver beim automatisierten Messen.
Bei Anderungen im CAD aktualisieren sich die

Messpositionen beispielsweise im Selbstmanage-
ment automatisch. Ein weiteres Highlight ist das
sogenannte Virtual Clamping, eine Weltneuheit,
die das Spannen von Bauteilen virtuell simuliert.
Statt wie bisher die Komponenten in aufwen-
dige Messvorrichtungen einzuspannen, ermdégli-
cht das neue Modul der GOM Software, mithilfe Termine 2020
der Daten des realen Bauteils im ungespannten
Zustand den gespannten Zustand zu errechnen.
Die durch FEM-basierte Berechnungen erzielten MOD 1 (MOD1/12) Grundlagen Modellbau
Messdaten sind exakt mit den Ergebnissen eines ) )
eingespannten Bauteils vergleichbar. Dariiber mgg g mggg%’]g E;g;i‘:g‘gggﬁﬁau
hinaus wurde die Analyse von Oberflachende- MOD 2 (MOD2AMB/12) Anschauungsmodellbau
fekten in den Softwarepaketen ATOS Professio-
nal, GOM Inspect und GOM Inspect Professional

me>»>
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Uberbetriebliche Ausbildung

Die Lehrgéange finden ganzjahrig statt. Termine nach Anfrage.

verbessert. Bauteile aus Blech und Kunststoff kon- MOD Maschinen 1 10.02.2020 — 14.02.2020
nen nun z.B. gegen ein Grenzmusterteil gepriift (G-MOD1/18) 20.04.2020 — 24.04.2020
werden, um Mangel in der Oberfliche einfacher 29.06.2020 - 03.07.2020
2u identifizieren. MOD Maschinen 2 17.02.2020 - 21.02.2020
Um interessierten Anwendern, die bereits die (G-MOD2/18) 25.05.2020 — 29.05.2020
kostenfreie Software GOM Inspect nutzen, die 06.07.2020 - 10.07.2020
neuen Features von GOM Inspect Professio- MOD Steuerung

nal demonstrieren zu konnen, bietet das Unter- (MODSTEU/12) 30.03.2020 — 03.04.2020

nehmen neuerdings Testlizenzen an. Ohne jeg-
liche vertragliche Bindung haben Interessenten
die Méglichkeit, sich 30 Tage lang kostenfrei mit Meisterkurs Modellbauer 2020
den Vorteilen der Professional-Version vertraut zu

Interessenten werden um eigenstandige Anmeldung gebeten.

) A - Teil 3 und 4 06.01.2020 — 21.02.2020
machen. Dieses Angebot gilt kiinftig auch fiir die 17.08.2020 — 02.10.2020
Software GOM Correlate zur Material- und Bewe-
Tutorials und Beispieldatensatze zur aktuellen )
X . . Betriebsurlaub
Software finden Interessierte im neuen GOM Holzfachschule 20.07.2020 — 07.08.2020
Training Center. Um Weiterbildung Uber die
bekannten Prisenzseminare hinaus anzubieten, \IgVeitere Infodrmalfiior?n t?]ezgg:iclﬂéLglw%nge und Meisterkurs entnehmen Sie bitte der
. . omepage aer nolzrachschule ba laungen.
geht das Unternehmen hier neue Wege. Die Platt- pag 9
form erganzt das bestehende, umfassende Schu- Kontakt und Anmeldung bei:
|Ungsangeb0t durch innovative Lehr- und Lern- Viktoria Hofmann Bundesfachschule Modell- und Formenbau
methoden Unter training gom com k('innen SiCh Sachbearbeitung Holzfachschule Bad Wildungen gGmbH
o ) : ) ) Auf der Roten Erde 9
Interessierte tiber die Messsysteme und die unter- Tel.: 05621/7919-11 34537 Bad Wildungen
: . . . Fax.: 05621//7919-88
schiedliche Auswertesoftware informieren und E-Mail; hofmann@holzfachschule.de Registergericht: Amisgericht Frtzlar, HR8 11917
so herausfinden, welches System die eigenen Internet: www.holzfachschule.de e Nau

Priifanforderungen am besten lésen kann. Schu-
lungen zu speziellen Softwarepaketen wie GOM
Inspect Professional und GOM Correlate Professi- © Bundesfachschule Modell- und Formenbau
onal sind ebenfalls erhéltlich. |
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Mehr Geld fir berufliche Fortbildungen

Lehrgénge, Priifungen, Materialien, Lebensunterhalt — der Kostenaufwand von
beruflichen Fort- und Weiterbildungen ist nicht zu unterschatzen. Finanzielle Un-
terstiitzung bieten Bund und Lander seit 1996 mit dem sog. Aufstiegs-BAf6G
(AFBG). Anspruchsberechtigt sind alle, die sich mit einem Lehrgang oder an ei-
ner Fachschule auf eine anspruchsvolle berufliche Fortbildungspriifung in Voll-
oder Teilzeit vorbereiten - unabhangig vom Alter. Die Forderung wird teilweise
als Zuschuss, der nicht zuriickgezahlt werden muss, teilweise als zinsgiinstiges
Darlehen gewahrt. Nun baut die Bundesregierung die Forderleistungen aus.

Wer sich beruflich fortbilden will, erhalt ab August 2020
héhere Férderleistungen von der Bundesregierung.
Bild: Ulrich Wechselberger / Pixabay

Bei Uberstunden

sind Arbeit-
nehmer in der
Beweispflicht

Wenn die Berechnung der Uberstun-
den ausschlieBlich auf den Eintra-
gungen des Mitarbeiters oder der Mit-
arbeiterin beruht, bleibt diese(r) im
Konfliktfall beweispflichtig. Andere
Regelungen gelten nur, wenn der Ar-
beitgeber die Aufzeichnungen sich zu
eigen gemacht hat oder das Arbeits-
zeitkonto selbst filthrt. Dies hat das
Landesarbeitsgericht (LAG) Mecklen-
burg-Vorpommern in einem kiirzlich
veroffentlichten Urteil (Az.: 5 Sa 73/19)
entschieden.

In diesem speziellen Fall ging es um den Streit
einer Buchhalterin mit ihrem Arbeitgeber
iiber die Bezahlung von Uberstunden. GemaB
ihrem Arbeitsvertrag arbeitete sie 40 Stunden
pro Woche fiir ein Bruttoentgelt von 2.100
Euro pro Monat. Das Arbeitsverhéltnis endete
durch ordentliche Kiindigung Ende Mai 2018.
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Demnach bekommt — wer sich nach einer
abgeschlossenen  Berufsausbildung  wei-
terbildet — ab August 2020 nicht nur mehr
Geld. Der Einzelne kann auch mehrfach vom
Aufstiegs-BAfoG profitieren. Die wichtigsten
Verbesserungen:
Der einkommensabhangige Zuschuss zum
Unterhalt wird zu einem Vollzuschuss aus-
gebaut (bisher 50 %).
Der Unterhaltsbeitrag pro Kind und Ehe-
partner (je 235 Euro) wird zu 100 Prozent
als Zuschuss gewahrt (bisher zu 45 bezie-
hungsweise 50 % als Darlehen).
DerKinderbetreuungszuschlagfir Alleiner-
ziehende wird von 130 auf 150 Euro pro
Monat erhoht. Zudem steigt das Hochsta-
Iter fiir die Berlicksichtigung von betreu-
ungsbediirftigen Kindern von zehn auf 14
Jahre.
Lehrgangs- und Priifungskosten werden
kiinftig zu 50 Prozent vom Staat bezu-
schusst (bisher 40 %), der Rest als Darle-
hen gewahrt.

Die Stundungs- und Erlassmdglichkeiten
zur Riickzahlung werden ausgeweitet.
Aufstieg Schritt fiir Schritt: Einzelne kon-
nen kiinftig auch mehrfach von der Forde-
rung profitieren, namlich aufallen drei Fort-
bildungsstufen (zum Beispiel vom Gesel-
len zum Techniker, vom Techniker zum
Meister, vom Meister zum Betriebswirt).
Das Handwerk begriiBt vor allem, dass der
Beitrag zum Lebensunterhalt fiir den Besuch
von Vollzeitkursen kiinftig zu 100 Prozent als
Zuschuss gezahlt wird. AuBerdem lobt das
Handwerk, dass Existenzgriindern das Darle-
hen fiir die Lehrgangs- und Priifungskosten er-
lassen wird. So werde vermieden, dass bei Be-
triebsgriindung oder Betriebsiibernahme wich-
tige Investitionen aufgrund von Darlehens-
schulden aus der vorbereitenden Forthildung
unterbleiben. Besonders erfreulich sei zudem,
dass ber das neue AFBG bis zu drei Fortbil-
dungsabschliisse gefordert werden kdnnen.
Das erleichtere, die verschiedenen Stufen einer
Karriereleiter schrittweise zu erklimmen. M

Trotz genauer Zeiterfassung kann es zum Streit iiber Uberstunden kommen. Die korrekte Berechnung ist aber nicht allein ar-
beitsrechtliche Sache des Arbeitgebers. Bild: Rainer Sturm / Pixelio.de

In der Folge forderte die Buchhalterin weiter-
hin die Bezahlung von 267 Uberstunden in
Hohe von insgesamt 3.353 Euro. Die Uber-
stunden wurden im Zeiterfassungssystem des
Arbeitgebers unter der Rubrik , Uberstunden-
Freizeitkonto” ausgewiesen. Die Berechnung
basierte jedoch auf den Angaben der Buch-
halterin. Uber einen Administratorzugang
konnte sie auch riickwirkend Eintrage vor-
nehmen, z.B. im Falle von Fehltagen aufgrund
von Krankheit. Sie hatte sich fiir Raucherpau-
sen nicht ausgetragen.

Sowohl das Arbeitsgericht Schwerin als auch
das Landesarbeitsgericht Rostock haben die
Klage abgewiesen. Zwar konnen sich die Ar-
beitnehmer auf ein vom Arbeitgeber gefiihrtes

Arbeitszeitkonto verlassen, wenn der Arbeitge-
ber den ausgewiesenen Saldo streitlos gestellt
habe. Laut LAG war dies hier jedoch nicht der
Fall. Die Buchhalterin habe nicht nachgewie-
sen, dass der Arbeitgeber Uberstunden ange-
ordnet oder zumindest wissentlich geduldet
hat. , Die von der Klagerin vorgelegten Compu-
terausdrucke beruhen ausschlieBlich auf ihren
eigenen Angaben, in welcher Art und Weise
auch immer sie diese erfasst hat”, heift es im
Rostocker Urteil. ,Selbst wenn die Klagerin
zu den behaupteten Zeiten im Betrieb anwe-
send war, so folgt daraus noch nicht, dass
Uberstunden notwendig waren, um die ge-
schuldeten Arbeiten in der zur Verfiigung ste-
henden Zeit erledigen zu kénnen”.
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8 AZUBIS

Tillman Lieberenz

IM FOKUS

Tillman
Lieberenz
(26),
werk5

In dieser Rubrik stellen wir Auszubildende und ihre Betriebe vor, die eine
Geschichte zu erzdhlen haben. Sie wollen auch lhre Geschichte hier lesen?
Dann schreiben Sie an azubisimfokus@modell-formenbau.eu.

Von klein auf interessiert er sich fir
Modelleisenbahnen. Anfang 20 steht
eine Weiche in seinem Leben plotz-
lich so, dass sie ihn auf ein neues Gleis
fiihrt: Weg von der Idee eines Studiums,
hin zu einer Aushildung im Technischen
Modellbau. Und mit einem Mal passt
alles zusammen - Interessen, Fahig-
keiten, Hobby und Beruf. Nun aber der
Reihe nach.

2013 macht Tillman Lieberenz (26) in
Jena sein Abitur. Weil er noch nicht wei3
wie es weiter gehen soll, will er fiir ein
Jahr nach Australien. Er arbeitet dort auf
einer Farm und in einer Autowerkstatt,
orientiert sich. Am Ende werden es zwei
Jahre gewesen sein, bis er nach Deutsch-
land zuriickkommt, um ein Maschi-
nenbaustudium zu beginnen. Doch das
Schicksal will es anders. ,Meine Mut-
ter hatte eine Anzeige von werk5 in Ber-
lin gesehen, die suchten Auszubildende
fiir den Technischen Modellbau”, erklart
Tillman Lieberenz. Er bewirbt sich, absol-
viert eine Probewoche und ist sich sicher:
Das ist mein Ding!

Wahrend der Aushildung arbeitet er
schnell in Projekten mit. Besonders die
detaillierten handwerklichen Arbeiten
haben es ihm angetan. Aber auch vor
dem technischen Equipment wie CAD,
5-Achs CNC-Frase und 3D-Drucker hat er
keine Beriihrungséngste — im Gegenteil.
Lieberenz: ,Ich bin auf einem Bauernhof
mit aller Art von Maschinen aufgewach-
sen und in Australien habe ich Camper-
Vans repariert.” So ist es auch nicht ver-
wunderlich, dass Tillman Lieberenz seine
Ausbildung verkiirzen kann und 2019
im Leistungswettbewerb des Deutschen
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Handwerks mit 98 von 100 Punkten 1.
Bundessieger im Anschauungsmodell-
bau wird.

Seit 2000 haben 39 Auszubildende
ihre Ausbildung bei werk 5 erfolgreich
abgeschlossen, darunter drei 1. und
ein 2. Bundessieger. 2014 wird werk5
zum besten Ausbildungsbetrieb Berlins
gekiirt. Zwolf ehemalige Auszubildende
arbeiten heute im Betrieb, aktuell gibt es
acht Auszubildende. , Ausbildung ist ein
strategisches Element bei werk5", erlau-
tert Geschaftsflihrer Gunnar Bloss, der
2019 einer von vier Botschaftern in der
Imagekampagne des Deutschen Hand-
werks ist. , Wir fordern unsere Auszubil-
denden auf, Hand und Kopf zu benutzen.
Es geht nicht darum, bloB stur irgend-
welche Teile zu schnitzen. Entscheidend
ist, dass sie darliber nachdenken: Was
mache ich hier, wie und woflr?” Seit
2019 ist Hauke Helmer, geschéftsfiihren-
der Gesellschafter von werk5, Mitglied
im BVMF-Fachausschuss Berufshildung.
Hier setzt er sich aktiv ein bei der Neu-
gestaltung des Berufsbildes Technische/r
Modellbauer/in.

Seinem Hobby ist Tillman Lieberenz nach
wie vor treu. Unter seinen Handen und
mit Hilfe modernster Technik entste-
hen naturgetreue Miniaturlandschaften
auf einer Grundflache von 80 x 50 cm.
Sein Anspruch: So viel wie méglich sel-
ber machen. Und wie geht es beruflich
weiter? Lieberenz: ,Ich arbeite gerne
bei werk5. Mal sehen, vielleicht mache
ich noch meinen Meister und setze das
Preisgeld dafiir ein.” Alle Signale stehen
auf Griin — freie Fahrt fiir Tillman Liebe-
renz! pg |
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Geboren mit der Zimmermann DNA.

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

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