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EPOXY WERKZEUGPLATTE MIT
HOHER DIMENSIONSSTABILITAT
UND ANGEPASSTER KLEBSTOFF

Professionelle Paketlosung fiir beste Ergebnisse bei der Herstellung von
Prepreg-Werkzeugen, Master-Modellen und Tiefziehwerkzeugen bis 130 °C.

LAB 975 NEU:

m Hohe Malistabilitdt bei Hochtemperatur
m Exzellente Oberflachenqualitat
m Gutes Frasverhalten

Perfekt abgestimmte Paket-Lésung:

m LAB 975 Neu und H 8973 sind perfekt
aufeinander abgestimmt

m Bewdhrte Losung fiir Class A-Oberfldchen ohne
Abzeichnung der Klebelinie am Prepreg-Teil

Sika Deutschland GmbH
Advanced Resins
www.sikaadvancedresins.de

H 8973:

m Lange Topfzeit

m Gute Warmeformbestandigkeit und niedriger
Alpha-T-Wert

m Schnelle Aushartung tber Nacht

BUILDING TRUST
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Empfehlung zum infektionsschutzgerechten Liiften

In den kommenden Herbst- und Wintermonaten, wenn alle sich wieder vermehrt in geschlossenen Raumen auf-
halten, wird regelmaBiges und richtiges Liiften noch wichtiger fiir den Infektionsschutz. Aus diesem Grund hat die
Bundesregierung kiirzlich eine Empfehlung zum infektionsschutzgerechten Liiften beschlossen.

Die Formel ,AHA" fiir Abstand, Hygiene und Alltagsmasken hat uns bislang gut f
durch die Corona-Zeit geholfen. Jetzt kommt noch ein ,L” fiir Liften dazu, damit
der Infektionsschutz noch wirksamer wird. Gutes und standiges Liiften schiitzt die
Gesundheit. Und dort, wo raumlufttechnische Anlagen installiert sind, lautet das
Gebot der Stunde: Mehr Frischluftzufuhr, weniger Umluft. Denn durch den ord-
nungsgemaBen Betrieb von raumlufttechnischen Anlagen und durch fachgerechtes
Liften, kann die Infektionswahrscheinlichkeit durch SARS-CoV-2 reduziert werden.
Die Empfehlung , Infektionsschutzgerechtes Liiften” schafft mehrKlarheit Giber den
Einfluss von Liftungsanlagen auf die Infektionspravention und bietet eine Ori-
entierung bei der Gestaltung von Liiftungskonzepten. Sie ist jedoch keine ver-
bindliche Vorschrift. Darin sind die zentralen Erkenntnisse eines Expertenaus-
tausches zusammengefasst. Die Empfehlung wirkt zusammen mit den bereits
festgelegten Anforderungen im Arbeitsschutz als ein weiterer Baustein zur Verbe-
sserung des Infektionsschutzes angesichts der weiterhin bestehenden Corona-

Pandemie. Die Empfehlung steht tiber die Kurz-URL https://t1p.de/bwpw zum K
[ |

Download bereit.

Aufstiegs-
BAfoG:
Verbesserte
Konditionen
seit dem

1. August 2020

Seit dem 1. August 2020
gelten deutliche Verbe-
sserungen beim Auf-
stiegs-BAfoG (friiher:
»Meister-BAf6G"):

So sind die Forderbei-
trage zum Lebensunter-
halt, zu den Lehrgangs-
kosten und fiir eine Kin-
derbetreuung zum Teil
deutlichangehobenwor-
den; ebenso die Zuwen-
dung fiirs Meisterstiick und der Erfolgshonus fiir be-
standene Aufstiegspriifungen zum Meister oder Be-
triebswirt (HWK).

Zum 1. August hat sich der Zuschussanteil zu den Lehrgangs-
und Priifungsgebiihren von 40 auf 50 Prozent erhoht. Staat-
lich gefordert werden insgesamt bis zu 15.000 Euro dieser Kos-
ten; die tibrigen 50 Prozent gibt es als zinsverbilligtes Darlehen.
Nach erfolgreichem Abschluss muss auBerdem statt der Halfte
nur noch ein Viertel der Darlehenssumme zuriickgezahlt werden.
Griinderinnen und Griinder zahlen gar nichts mehr zuriick, wenn
sie innerhalb von drei Jahren einen Betrieb neu erdffnen oder
libernehmen. Besonders wichtig dirfte fiir viele Interessenten
an einer Aufstiegsfortbildung im Handwerk sein, dass auch die
Unterhaltsforderung fiir Teilnehmende an Ganztages- bzw. Voll-
zeit-Lehrgangen zu einem Vollzuschuss ausgebaut worden ist.
Weitere Informationen zum Aufstiegs-BAfoG finden Sie online
unter www.aufstiegs-bafoeg.de. |
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Gesundheitsschutz: MEDITUV
empfiehlt Grippeschutzimpfung

Die Grippeschutzimpfung ist ein wichtiges Element
der betrieblichen Gesundheitsfiirsorge. Das betont die
MEDITUV GmbH & Co. KG, ein Tochterunternehmen der
TOV Nord Gruppe. Jihrlich erkranken zwischen zwei
und 14 Millionen Menschen an Influenza, zuletzt sind bis
zu 20.000 Sterbefalle pro Jahr aufgetreten. Auch, wenn
nicht alle Infizierten Symptome zeigen, kdnnen sie -
ahnlich wie bei Covid-19 - andere Menschen anstecken.

Gerade am Arbeitsplatz kann dies zu einer Ausbreitung der Infek-
tion filhren. Eine Grippeschutzimpfung minimiere laut MEDI-
TOV dieses Risiko. ,In diesem Jahr ist die Grippeschutzimpfung
besonders wichtig. Die Influenza schwacht das Immunsystem
iiber Wochen und lasst den Korper anféllig werden fiir andere
Erkrankungen. Noch gibt es keine wissenschaftlichen Aussagen
zum gleichzeitigen Auftreten von Influenza und COVID-19. Da
beide Viren die Lunge angreifen ist aber davon auszugehen, dass
die Belastung fiir den Korper sehr stark ist, sollte zur Grippe eine
Corona-Infektion hinzukommen®, sagt Dr. Wolfgang Mailahn
von MEDITUV. Dies kénne zu langen Krankheitsphasen fiihren.
Ein besonders hohes Risiko bestehe bei Menschen mit chroni-
schen Krankheiten wie Asthma, Bronchitis, COPD oder Diabetes.
Seit Jahren gebe es gut wirksame und vertragliche Grippeimpf-
stoffe. Trotzdem lieBen sich weniger als 50 Prozent der Men-
schen, die einer Risikogruppe angehdren, impfen. Das Angebot
einer Grippeschutzimpfung im betrieblichen Umfeld konne hier
positiv wirken, so Dr. Wolfgang Mailahn. |
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DGB-Ausbildungsreport
beleuchtet besonders die

Mobilitat von Azubis

.Fast ein Viertel der Auszubildenden kann sich
nach der Ausbildung nicht richtig erholen. Be-
triebe und Berufsschulen sind mit 6ffentlichen
Verkehrsmitteln oft nur schwer erreichbar.
Viele Auszubildende konnen sich kein eigen-
standiges Leben in den eigenen vier Wanden
leisten. Die Qualitat der Berufsschulen macht
viele Auszubildende unzufrieden.”

Das sind einige der Riickmeldungen und Ergebnisse, die der diesjahrige Ausbildungsreport der DGB-Jugend (Deutscher
Gewerkschaftsbund) offenlegt. Zudem zeige die Corona-Pandemie ihre Auswirkungen auf dem Ausbildungsmarkt. Dabei
sei die Lage von Branche zu Branche sehr unterschiedlich. Die Zahl der angebotenen Ausbildungsplatze sei, Stand August
2020, ebenso riicklaufig, wie die Zahl der Jugendlichen, die sich um einen Ausbildungsplatz bewerben. Das Thema Mobi-
litdt und Wohnen ist der diesjahrige Schwerpunkt des Aushildungsreports.

Gerade in der dualen Ausbildung sind junge Menschen darauf angewiesen, die Lernorte Berufsschule, Hochschule
und Betrieb gut und kostengiinstig zu erreichen. Doch mit 6ffentlichen Verkehrsmitteln konnen 35 Prozent der befrag-
ten Auszubildenden nur schlecht ihren Betrieb und fast 20 Prozent kaum die Berufsschule erreichen. Zum Thema Woh-
nen stellt der Ausbildungsreport 2020 fest: Die meisten Auszubildenden wohnen noch zu Hause (72 Prozent). Dabei
mochten zwei Drittel der Befragten gern in einer eigenen Wohnung leben, konnen sich dies aber oftmals nicht leisten.
Den kompletten Ausbildungsreport der DGB-Jugend erhalt man zum Download (iber die Kurz-URL https://t1p.de/0zhy. M

Brexit-Vorbereitung fiir - Warnung vor
Handwerksbetriebe . gefélschten

Der britische Ministerprasident Boris Johnson macht T Rechnungen
gerade wieder unriihmlich von sich reden. Er will sich vom

nicht mehr an das von ihm selbst unterschriebene .
Abkommen mit der EU zum Austritt GroBbritanni- Amtsgeﬂcht
ens halten. Und allmahlich riickt das Ende der Uber-
gangsphase zum 1. Januar 2021 immer naher, wenn
das Vereinigte Kénigreich den Binnenmarkt und die
Zollunion verlasst. Hochste Zeit, sich mit den Auswir-
kungen des Brexitauf das Handwerk zu beschaftigen.
In der aktuellen Diskussion tber den Brexit liest
man viel liber dessen Auswirkungen auf den freien
Warenverkehr oder auf das Aufenthaltsrecht fiir

EU-Biirger in GroBbritannien. Aufgrund der engen Vor gefalschten Rechnungen vom Amtsgericht warnt der Deutsche Schutz-
Verbindung zwischen GroBbritannien und der EU verband gegen Wirtschaftskriminalitat. Die Schreiben seien an folgenden
konnen durch den Brexit jedoch weitere unerwar- Merkmalen zu erkennen:

tete Folgen fiir lhr Unternehmen entstehen. Die Oben links auf dem Formular befinde sich das Landeswappen, dazu kéme
AuBenwirtschaftsberatung der Handwerkskammer derHinweis aufdas Land Bundesland und Amtsgericht Stadt mit Amtsgricht.
Koblenz hat ein umfassendes Merkblatt mit Infor- Rechts oben werde eine anordnende Dienststelle mit dem Bearbeiter Herr
mationen und Empfehlungen erarbeitet, die Ihnen Schroder genannt. Er habe auf allen Schreiben die Diisseldorfer Durch-
bei der Vorbereitung auf das Ende des Ubergangs- wahl 0211-78178-981378. Die Handelsregisternummer des angeschrie-
zeitraums weiterhelfen kdnnen. Das Merkblatt kann benen Unternehmens werde als Kassenzeichen bezeichnet.

unter der Kurz-URL https://t1p.de/6duc herunterge- Titel des Formulars laute Zahlungsaufforderung.

laden werden. | Ein Betrag von 349,00 Euro werde fiir Kassenschuss gemaB §13 / GnotKG,

Anmeldung Handelsregister abgerechnet.

Versendetwerdevoneiner, ZSZahldienststelle”,ohneeine Absenderadresse.
Der Schutzverband warnt davor, der Zahlungsaufforderung nachzukommen.
Generell sollten solche Formulare mit amtlichem Anstrich Anlass zu betriebs-
interner Vorsicht geben. Um die Echtheit einer Zahlungsaufforderung zu prii-
fen, sei immer auf die Identitdt des Absenders zu achten. Da in diesem Fall
die Absenderangabe lediglich den Hinweis ZS Zahldienststelle Amtsgericht X
enthalte und eine Postleitzahl fehle, sei das keine giiltige Absenderadresse.
Eine fehlende Identitdt des Absenders sollte stets Zweifel an der Seriositat sol-
cher Anschreiben auslosen, betont der Schutzverband. [ |

Bild: Tim Reckmann / Pixelio.de
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Udo Kurtenbach (r.) hat mehrere Krisen, viele Neuerungen in der Branche und so manche Auftragsflaute miterlebt und iiberstan-

den. Bald wird der Modellbauermeister den Staffelstab an seinen Nachfolger Gregor Kraus (1.) weitergeben.

Die Krise meistern
mit einem

flexiblen Team

50 Jahre Modellbau Kurtenbach:
Den Stabwechsel verschoben

2020 ist fiir den Modell- und Formenbau
ein schwieriges Jahr. Die durch die Co-
rona-Pandemie verscharfte Krise geht
auch an dem Unternehmen Modellbau
Kurtenbach aus dem Rheinland, das von
Udo Kurtenbach und Gregor Kraus ge-
fithrt wird, nicht spurlos vorbei. Aus dem
Fest, mit dem das 50-jahrige Jubildum
am Standort in Neunkirchen-Seelscheid
gebiihrend gefeiert werden sollte, wur-
de eine kleine Feier mit dem Team. Auch
ein groBes Vorhaben, das fiir dieses Jahr
geplant war, liegt erst einmal auf Eis.

Als im Friihjahr plétzlich viele Werke ihre Pro-
duktion vorlibergehend einstellten, fiihrte
das direkt zu massiven Auftragseinbriichen
im Modell- und Formenbau. Die Kurtenbach
Modellbau GmbH in Neunkirchen-Seelscheid
traf die Krise zeitversetzt, obwohl ihre Kun-
den zu 90 Prozent aus der Automobilbran-
che stammen: ,Seit August merken wir, dass
die Auftrage nachlassen. Jetzt im September
schlagt die Flaute voll durch. Den Lehrenbau
mussten wir jetzt doch in die Kurzarbeit schi-
cken”, bedauert Gregor Kraus. Dabei gebe es
eigentlich Arbeit genug: ,Es sind ja Projekte
angekiindigt, aber die Kunden halten momen-
tan vieles zurlick”. Eine Situation wie diese,
in der niemand weiB, wie sich die Lage ent-
wickeln wird, habe es eben noch nicht gege-
ben — und das verunsichere auch die Kunden.
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Auf iber 800 Quadratmetern fertigt der Betrieb aus einer Vielfalt an Werkstoffen die unterschiedlichsten
Bauteile, die von unter einem Gramm bis zu mehreren tausend Kilogramm reichen.  Bild: Kurtenbach

«Wir haben direktim Marz, als die Krise anfing,
Kurzarbeit angemeldet”, berichtet Gregor
Kraus. ,Doch dann ging es fiir uns noch relativ
normal weiter. In den ersten Monaten konn-
ten wir die Ausfalle mit dem Abbau von Uber-
stunden auffangen.” Lediglich ihre vier Mitar-
beiter aus der CAD-Abteilung seien wahrend
des Lockdowns ins Home-Office gegangen.
Das Unternehmen beschaftigt ein insgesamt
17-kopfiges Team, das sich aus Spezialis-
ten fir den Model-, Prototypen-, Werkzeug-
und Lehrenbau sowie einer Bliromitarbeiterin
zusammensetzt.

Schon viele Krisen durchlebt

+Wenn es so ruhig in der Werkstatt ist, das
Telefon kaum klingelt und wenig E-Mails rein-
kommen — das ist schon etwas unheimlich”,
sagt Gregor Kraus. Udo Kurtenbach, der das
Unternehmen seit 1987 fihrt, bleibt dennoch
optimistisch. Er habe im Laufe der Jahre schon
ofter Auftragsflauten mitgemacht — und alle
gut Uberstanden: ,Da war die Finanzkrise und
das GieBereisterben in den 90ern —das ist nicht
dieersteKrise, dieich erlebe”, sagtder Inhaber.
., Wir werden auch diese Uberstehen — zumal
es jetzt wesentlich einfacher ist, als wenn man
noch am Anfang steht.” Ein groBer Auftrag
aus der Automobilbranche im Bereich Lehren-
bau sei sogar neu hinzugekommen, bedingt

durch den Zusammenbruch der Lieferketten
im Lockdown: ,Eigentlich wollte das Unter-
nehmen den Auftrag im Ausland platzieren,
aber das war aufgrund Corona nicht méglich.”

Fernost statt Rheinland

Die Globalisierung, die in den 90ern Schwung
aufnahm, hat die gesamte Branche aufge-
wiihlt. Auch langjahrige Kunden des Modell-
bau-Unternehmens aus der Nahe von Kdln
wollten ihre Modelle pl6tzlich nicht mehr im
Rheinland, sondern in China fertigen lassen.
Udo Kurtenbach erzdhlt von seinem ersten
richtig groBen Auftrag in den 80ern, dessen
Volumen die Millionengrenze iiberschritt. Jah-
relang hatte ein renommierter Schuhherstel-
ler die Modelle fiir 100 Kork-FuBbetten, die
bis heute das Markenzeichen der Firma sind,
anfertigen lassen. ,Dann kam der Generati-
onswechsel an der Unternehmensspitze und
die Auftrdge gingen nach Fernost”, bedau-
ert Udo Kurtenbach. ,Allerdings war die Qua-

litat vor allem in den Anfangen nicht das, was
unsere Kunden gewohnt waren, sodass doch
einige wieder zu uns gekommen sind, um
nacharbeiten zu lassen. Denn bei uns wissen
sie, was sie bekommen.”

Eigengeziichte bevorzugt

Die Aus- und Weiterbildung hat bei Modell-
bau Kurtenbach einen groBen Stellenwert. So
fordern und fordern die Geschaftsfiihrer den
Nachwuchs von Anfang an: ,Unsere Azubis
miissen gleich ran, wir schicken sie schon wah-
rend der Lehre zu Weiterbildungen”, sagt Udo
Kurtenbach. Zehn Mitarbeiter im Team haben
ihren Beruf im Betrieb von der Pike auf gelernt
— einige sind schon seit 35 Jahren dabei. , Wir
sind ein Familienunternehmen und legen gro-
Ben Wert auf ein gutes Betriebsklima”, betont
Udo Kurtenbach. ,Die Mitarbeiter haben viele
Freiheiten, sie bekommen eine angemessene
Bezahlung — und fiir Weiterbildungen haben
wir immer ein offenes Ohr.” Auch am Unter-
nehmenserfolg wird das Team beteiligt: Ihre
Tantiemen erhalten die Mitarbeiter trotz Krise
auch in diesem Jahr.

Bei den beiden Auszubildenden, die der-
zeit ihre Lehre als Technische Modellbauer
machen, ist die Ubernahme nach der Gesel-
lenpriifung im Winter fest eingeplant. Diese
«Eigengeziichte”, wie Udo Kurtenbach seine



Mitarbeiter durchaus respektvoll nennt, seien
fiir die Firma extrem wichtig: , Wir sind so spe-
zialisiert — da ist es schwierig, wenn jemand
von auBen dazu kommt.” Ein neuer Lehrling,
der im nachsten Jahr nachriicken wird, hat den
Ausbildungsvertrag schon unterschrieben.

Vom Lehrling zum Geschaftsfiihrer

Auch der Modellbauer Gregor Kraus ist ein
solches ,Eigengeziicht”. Mitte der 1990er
Jahre hat er bei Modellbau Kurtenbach als
Lehrling seine Karriere begonnen — und sich
dann immer weiter nach oben gearbeitet.
Er war sogar bereit, in die Firma zu investie-
ren: ,Ich habe ihn vor einigen Jahren gefragt,
ob er bereit ist, eine 5-Achs-CNC zu kau-
fen, die der Betrieb dann mieten wiirde”,
erzahlt der Inhaber. ,Er war einverstanden
und da wusste ich: Das wird mein Nachfol-
ger.” Gregor Kraus wurde 2010 Prokurist, ab
2015 zweiter Geschaftsfiihrer. In diesem Jahr
wollte Udo Kurtenbach den Staffelstab offiziell

Préazisionsarbeit wird im Rahmen eines Mess- und Priifprozesses kontrolliert und dokumentiert.
Bild: Kurtenbach

an ihn tibergeben und sich komplett aus dem
Geschaft zuriickziehen. Die Nachfolge hatten
die Geschaftsfiihrer Gber Jahre vorbereitet und
von einem Berater begleiten lassen.

So ware das Jubildumsfest im August fiir den
Modellbauermeister, derdie Geschichtedes Un-
ternehmens iber Jahrzehnte als Inhaber und
Geschaftsfiihrer gepragt hat, gleichzeitig auch
eine Abschiedsfeier geworden. Doch dann kam
Corona: , Ich kann meinen Nachfolger in dieser

Krisensituation doch nicht alleine lassen”, sagt
Udo Kurtenbach. Gregor Kraus ist froh, dass er
momentan nicht alle Entscheidungen komplett
alleine treffen muss: , Es ist sehr wertvoll, dass
ich auch in dieser Situation auf einen so gro-
Ben Erfahrungsschatz zuriickgreifen kann.”

Modellbau in der Garage

Die Geschichte von Modellbau Kurtenbach
beginnt in einer Garage: 1970 hatte der Griin-
der Josef Kurtenbach dort seine ersten Auf-
trage gefertigt. Der Betrieb wuchs und Udo
Kurtenbach ging dort 1971 in die Lehre. Er ver-
liebte sich in die Tochter des Chefs, das Paar
heiratete und der Modellbauermeister wurde
Nachfolger des Unternehmensgriinders.

Bis in die 1990er Jahre war der Betrieb auf
den klassischen Holz-Modellbau speziali-
siert— dann kam der Umbruch, der damals die
ganze Branche erfasste: ,Wir haben in den
90ern umgestellt von der klassischen Holz-
gieBerei auf Metall.” Den Lehrenbau hat Udo

Kraftwerk-Kiihlturms, die bis zu 18 Meter lang
waren, sogar ein Zelt auf dem Firmengelénde
aufgestellt. Auch fiir einen Formel-E- Rennwa-
gen — einem Studentenprojekt der TU Kéln —
baute der Modellbaubetrieb schon Teile.

Schon friih erkannte Udo Kurtenbach das
Potenzial, das in der Digitalisierung steckt: Ab
1995 arbeitete sein Unternehmen mit CAD,
1998 wurde die erste CNC angeschafft. Heute
sind in dem 800 Quadratmeter groBen Maschi-
nenpark, in dem neben Metall auch andere
Werkstoffe wie KBM, Holz und Kunststoff
bearbeitet werden, unter anderem drei drei-
achsige und zwei fiinfachsige CNC im Einsatz.

Gut geriistet fiir die Zukunft

Mit dieser Ausstattung und ihrem gut ausge-
bildeten Team ist das Unternehmen gut geriis-
tet fiir eine der groBten Herausforderungen,
vor der die Modell- und Formenbaubranche in
den nachsten Jahren stehen wird — den tech-
nologischen Wandel in der Automobilindus-

gearbeitet. Sie haben auch jetzt noch gut zu tun. Bild: Kurtenbach

Kurtenbach 1995 ins Portfolio aufgenommen,
der Formenbau kam vor 15 Jahren hinzu:
, Wir haben uns vom holzverarbeitenden zum
metallverarbeitenden Betrieb gewandelt.”

Vor 30 Jahren baute der Betrieb das Modell des
erstensolarbetriebenen Bootesin Deutschland.
Fiir einen groBen Hersteller von Sonnenbénken
hat Modellbau Kurtenbach samtliche Prototy-
pen gebaut, die allesamt funktionsfahig waren.
Einmal wurde fiir die gigantischen Teile eines

trie. Gregor Kraus ist zuversichtlich: , Die Leute
haben es gerne bequem und sie werden immer
mobil sein wollen. Ob E-Autos, Verbrennungs-
motoren oder Wasserstoff — Autos werden
immer gebaut und Formen werden Uberall
gebraucht. Wir haben schon immer Wert dar-
aufgelegt, flexibel und schnell zu reagieren.
Der Umbruch wird nicht einfach werden, doch
wir werden ihn bewaltigen.” |

Von Monika Dieckmann

VERSORGUNGS
WERK &t

Einfach Sie und lhr Auto versichern:

Das war noch nie so einfach.

Bei uns bekommen Sie im Schadenfall das, was Sie wirklich brauchen. Die Kfz-Versicherung der SIGNAL IDUNA wurde 2020 zum neunten Mal in Folge
als ,Fairster Kfz-Versicherer” ausgezeichnet. Lassen Sie sich jetzt ein Angebot erstellen.

Gebietsdirekton Niirnberg, Leipziger Platz 21, 90491 Niirnberg
Telefon 0911 2055420, gd.nuernberg@signal-iduna.de

SIGNAL IDUNA @

gut zu wissen
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Die vier jungen Mitarbeiter aus der CAD-Abteilung haben wéhrend des Lockdowns im Home-Office
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Viel Platz fiir Produktion und Ver-
waltung, moderne Gebaudetechnik
sowie groBzigige Freifléchen bilden
optimale Rahmenbedingungen am
neuen Standort in Buchholz-Mendt.

Next Generation: Leon Weiss (1.) steht als Nachfolger seines
Vaters Ludwig Weiss fest.

Es begann als Wilhelm Dornbusch 1922 den
Schritt in die Selbststéndigkeit wagt und sich
im Stall seines Wohnhauses in Happerschoss
mit einer Modellschreinerei seinen Traum ver-
wirklicht. Verlasslich und tatkraftig an sei-
ner Seite Ehefrau Maria und mit Josef Bru-
der findet sich sogar schon der erste Lehrling.
Denn auch das ist Dornbusch und noch heute
gelebte Tradition — ausgebildet wird hier seit
der ersten Stunde, friiher im Modellbau, heute
im Bereich Feinwerkmechaniker mit Fachrich-
tung Werkzeugmacher. Drei Jahre spater zieht
der Betrieb um — ins verkehrstechnisch besser
angebundene Hennef, in die SiegfeldstraBe.
Ein Wohnhaus mit kleiner Werkhalle, eine ehe-
malige Filllfederhalterfabrik, wird der neue Fir-
menstandort und soll es fiir die kommenden
95 Jahre bleiben.

Expansion und Innovation

Das Unternehmen floriert, die Zahl der Mitar-
beiter steigt, neue Maschinen werden ange-
schafft und Maria Dornbusch nutzt die Freif-
lachen rund um die neue Halle fiir ihren
Obst- und Gemiiseanbau. Auch den Zweiten
Weltkrieg umschifft die damalige Modellfabrik
glimpflich, mit Tochter Maria ist mittlerweile
die zweite Generation in der Firma tatig. 1955
stirbt Griinder Wilhelm Dornbusch unerwartet
im Alter von 65 Jahren, der Fortbestand des
Unternehmens ist erstmals in Frage gestellt.
Doch Marias Mann Heinz Weiss ist zur Stelle,
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Ein echtes Familienunternehmen

Hennefer Dornbusch GmbH
zwischen Tradition und Moderne

Tradition und Moderne viele Jahrzehnte lang in einem Unternehmen zu verei-
nen, um es erfolgreich in die Zukunft zu fiihren, ist weder einfach noch immer
von Erfolg gekront. Doch das Hennefer Familienunternehmen Dornbusch ist da-
fiir auch in dritter Generation ein Vorzeigebeispiel. ,,Wir sind immer rechtzeitig
mit der Zeit gegangen”, zieht Ludwig Weiss Resiimee und blickt als Geschafts-
fiihrer und Enkel des Firmengriinders Wilhelm Dornbusch auf viele bewegte
Jahrzehnte, zahlreiche Modernisierungen und Weiterentwicklungen des Unter-
nehmens fiir Produktionsmodellbau zuriick.

entscheidet sich, unterstiitzt von der Beleg-
schaft, die Firmenleitung zu iibernehmen und
absolviert Ausbildung und Meisterpriifung
zum Modellbauer.

Das Unternehmen expandiert weiter und ver-
groBert auch seine Produktpalette — neben
dem riicklaufigen reinen GieBereimodellbau
gewinnt die Metallbearbeitung an Bedeutung.
Anfang der 1970er Jahre entsteht auf dem Fir-
mengeldnde an der KronprinzenstraBe eine
neue Halle fiir die Metallbearbeitung sowie
groBere Biiro-und Sozialrdaume — der Grund-
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stein fiir den Formen- und Priiflehrenbau ist
gelegt. Man feiert das 50-jahrige Jubildum.
Mit Eintritt der dritten Generation in das Hen-
nefer Familienunternehmen 1983 wird aus
dem Einzelunternehmen eine Gesellschaft mit
beschréankter Haftung — die Modellbau Dorn-
busch GmbH. Heinz und Sohn Ludwig Weiss
fihren die Geschéafte fortan gemeinsam.

Auch die technische Entwicklung geht unauf-
horlich weiter. Dornbusch setzt ab 1986 auf
CAD und CAM-Technologien und ist damit
ein Vorreiter im hierzulande gerade begin-

Ludwig Weiss und Ehefrau Andrea Hoppen-Weiss verlassen den alten Standort in Hennef nur ungern.



Am alten wie am neuen Standort werden vor allem Formen und Priiflehren gefertigt.

nenden computergestiitzten Zeitalter. Ende
der 90er Jahre dann die Erkenntnis, dass die
maximale Ausnutzung des Grundstiickes an
der KronprinzenstraBe erreicht ist, mit der
NOVOtec wird 1999 ein Tochterunternehmen
gegriindet, das seinen Sitz im neu erschlosse-
nen Gewerbegebiet im benachbarten Buch-
holz-Mendt hat. Anfang des neuen Jahrtau-
sends verschwindet aus dem Firmennamen
der ,Modellbau”, das Alltagsgeschaft der

Dornbusch GmbH wird groBtenteils durch den
Formen- und Priiflehrenbau bestimmt.

Standortwechsel

Heute hat die Dornbusch GmbH rund 50 Mit-
arbeiter und Mitarbeiterinnen, ist auch inter-
national tatig und vernetzt, mit Leon Weiss ist
mittlerweile die vierte Generation im Unter-
nehmen tatig und im nachsten Jahr stehen
jecke Jubilaen, wie der 99. Firmengeburtstag,

MARKTSPIEGEL
WERKZEUGBAU

N

der 66. Geburtstag Ludwig Weiss' und der 33.
Geburtstag von Sohn Leon, an. Doch gefeiert
wird dann nicht mehr in Hennef, sondern am
Standort Buchholz. Denn die nachste Moder-
nisierung, die Optimierung samtlicher Pro-
zess- und Produktionsablaufe, die Schaffung
groBraumiger Freiflachen fiir eine reibungs-
lose Anlieferung sowie fiir notwendiges Laden
und Rangieren bendtigt Platz, den es am lang-
jahrigen Firmenstandort, der heute mitten in
einem eng bebauten Wohngebiet liegt, nicht
mehr gibt.
Mit dem Umzug nach Buchholz-Mendt schlief3t
sich nun der Kreis, es wird zusammengefiihrt,
was zusammengehort, denn die Tochterfirma
NOVOtec hat eben dort seit nunmehr 21 Jah-
ren ihren Sitz. Mit rund 2.500 gm Produktions-
flache und rund 1.000 gm Biiro- und Sozialrau-
men schafft sich Dornbusch den lang ersehnten
Raum fiir optimale und effiziente Planungs-
und Produktionsablaufe und fiir neue, moderne
Maschinen in einem nachhaltig, dkologisch
durchdachten Hallen- und Gebaudekomplex.
Was bleibt sind die vielen Mitarbeiterinnen
und Mitarbeiter, die zum Teil langjahrig und
seit Generationen im Familienunternehmen
beschaftigt sind, und nicht zuletzt das Thema
+Ausbildung”, das hier seit der ersten Stunde
1922 groBgeschrieben wird. Und auch Oma
Dornbuschs alte Gartenliebe wird mit neuem
Leben gefiillt, denn Andrea Hoppen-Weiss
plant, die Freiflachen fiir Obst & Co. zu nutzen
—ganz wie in alten Zeiten. [ |
Von Ulli Griinewald

KRISE ODER CHANCE?

Mit Branchenwissen systematisch besser

und wettbewerbsfahiger werden.

Starten Sie jetzt!

www.marktspiegel-werkzeugbau.com
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Unternehmerfamilie mit Herz und Leidenschaft - Ortsvorsteher Joachim Haas, Tatjana, David, Harald und Birgit Bahr,
Wirtschaftsférderin Nadine Klasen und Biirgermeister Christoph Lipps (v. .).

100 Jahre Modellbau Bahr

Wiirdevolle Feier trotz Corona-bedingten

Einschrankungen

Am 19. September 2020 feierte das Oberkircher Unternehmen Bahr GmbH unter
strengen Hygiene- und Sicherheitsvorkehrungen sein 100-jahriges Firmenjubila-
um. Seit der Griindung pragten und pragen Qualitat, Liefertreue, Kundennahe
und Innovation bis in die heutige vierte Generation hinein das Schwarzwalder

Familienunternehmen.

Rund 100 Gaste hatten sich bei bestem Wet-
ter auf dem Betriebsgeldnde eingefunden,
wo unter strengen Hygiene- und Sicherheits-
vorkehrungen die wiirdige Feier stattfand.
Natiirlich hatte man sich angesichts der Coro-
na-Pandemie (berlegt, die Feier {berhaupt
durchzufiihren. ,Aber man wird schlieBlich
nur einmal Hundert”, machte Tatjana Bahr,
die als Moderatorin durch die kurzweilige Ver-
anstaltung flihrte, gleich zu Beginn klar. Die
Firma habe in ihrer langen Geschichte viele
Hohen und Tiefen erlebt, aber stets seien Inno-
vation und Zukunftsfahigkeit sowie Teamar-
beit und Zusammenhalt aller Beschéftigten
Grundlage der letztlich so erfolgreichen Ent-
wicklung gewesen. Warum sollte das im Jubi-
laumsjahr anders sein?

Zeitreise durch die Geschichte

Vater Harald Bahr nahm die Anwesenden
dann mit auf eine Zeitreise durch die Firmen-
geschichte. Demnach legte der Jungunterneh-
mer Gustav Strasser im Jahre 1920 den Grund-
stein flir den Modellbaubetrieb in Oberkirch. In
einer Miihle produzierte er vorwiegend GiefBe-
reimodelleausHolz.Harald Bahr: ,, Heute wiirde
man das als Garagenfirma bezeichnen, damals
war es eben eine Miihle.” 1958 lbernahm
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GroBvater Gerhard Bahr den Betrieb und schuf
mit dem Formenbau fiir die Kunststoffindustrie
ein zweites Standbein. In den 1970er Jahren
platzte die {iber ein halbes Jahrhundert alte
Halle aus allen Nahten. Die neue Halle mit ca.
650gm Produktionsflache wurde gleich in die
Bereiche Modellbau und Formenbau aufgeteilt.

GMEBEH & CO. KG

HOCHPRAZISE PRODUKTE

AUS DEM SCHWARZWALD

Nach dem Erwerb des Meistertitels stieg
Harald Bahr 1990 in die Firmenleitung ein und
Ubernahm die Firma 1995 dann ganz. Da der
Preisdruck im Modell- und Formenbau auch
damals schon sehr hoch war, etablierte er mit
dem Lehrenbau ein drittes Standbein. Heute
ist der Lehrenbau ein wichtiger Bestandteil der
Produktpalette und wird kontinuierlich erwei-
tert. Lehren aus dem Hause Bahr sind heute
u.a. in Mexiko, China, Stidafrika, USA und eini-
gen europaischen Landern im Einsatz, deren
Qualitat schatzen namhafte Kunden wie Por-
sche, Rolls Royce und Bentley.

Nachfolge geregelt

2013 waren auch diese Raumlichkeiten zuklein
undder Betrieb siedelte an den aktuellen Stand-
ort nach Nussbach um. Hier stehen aktuell tiber
1000 gm Produktionsflache und weitere ca.
200 gm Biiroraume zur Verfliigung. Zur gleichen
Zeit wurde die Firma von Modell- und Formen-
bau Bahr in die Bahr GmbH umfirmiert und die
Geschaftsfiihrung durch Sohn David und in
diesem Jahr durch Tochter Tatjana erweitert.
2018 wurde ein weiterer zukunftsweisen-
der Meilenstein gesetzt: Durch die Koopera-
tion zweier Firmen, der Linearis 3D und der
Bahr GmbH, entstand die neue Firma Inline
3D GmbH und damit das vierte Standbein: die
automatisierte, fotooptische Qualitatskont-
rolle. , Wir haben immer versucht, mit gebiin-
deltem Know-how neue Standbeine zu finden
und so die Firma stets innovativ und zukunfts-
fahig zu halten, damit sichern wir momentan
21 Arbeitsplatze”, fasste Harald Bahr seine
Riickschau auf die hundertjéhrige Firmenge-
schichte zusammen. Dann startete er den

TECHNISCHE ENTWICKLUNG
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Die Entwicklung der vier Hauptgeschéftsfelder im Laufe der Jahrzehnte



Tatjana Bahr moderiert die Jubildumsveranstaltung

neuen Imagefilm, den sich das Unternehmen
zum Jubildum selber geschenkt hat.
AnschlieBend kamen die Gratulanten zu Wort:
Die Gliickwiinsche der Stadt lberbrachte Biir-
germeister Christoph Lipps. Harald Bahr mit
seiner Frau Birgit sowie Sohn David und Toch-
ter Tatjana bezeichnete er als Unternehmer-
familie mit Herz und Leidenschaft, die zusam-
men mit allen Beschaftigten als Team auf eine
beeindruckende Erfolgsgeschichte zuriickbli-
cken kann. Helmut Satzke von der Modellbau-
er-Innung Baden-Wiirttemberg wiirdigte das
ehrenamtliche Engagement von Harald Bahr
im Berufshildungs- und Priifungsausschuss.
Den Gliickwiinschen zum runden Jubilaum
schloss sich Andreas Drotleff fir die Kreis-
handwerkerschaft an.

Johannes Zech vom Bundesverband Modell-
und Formenbau erklarte die Firma Bahr zu
einem ,Hidden Champions” - einem mit-
telstandischen Unternehmen, das in seinen
Geschaftsfeldern zu einem wichtigen Spieler
im Markt geworden ist. Mit sehr personlichen
Worten wiirdigte er die konstruktive Mitarbeit

Der Firmensitz in Oberkirch-NuBbach seit 2013

von Harald Bahr im Bundesverband, wo er sich
seit Jahren im Fachausschuss Berufsbildung
und ganz maBgeblich bei der Aktualisierung
des Berufsbildes Technische/r Modellbauer/in
einbringt. Uber die gemeinsame Arbeit daran
sei eine tiefe Freundschaft zwischen ihnen ent-
standen, dafiir bedankte sich Johannes Zech
ganz herzlich.

Der Lehrenbau ist ein wichtiges Standbein der Firma Bahr

In kleinen Gruppen hatten die Teilnehmer
anschlieBend Gelegenheit, sich bei einem
Rundgang selbst einen Eindruck von den
Geschaftsfeldern und Produkten der Firma
Bahr zu verschaffen. Mit einem Imbiss und bei
kiihlen Getranken im sonnigen AuBenbereich
fand die Jubildumsfeier einen erfolgreichen
Abschluss. pg [ ]

MODELL UND FORMENBAU
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Moulding Expo 2021 in unsicheren Zeiten

Bundesverband und Messeleitung
bieten Betrieben im Modell- und Formenbau
flexibles Ausstellerkonzept

i

&N

Florian Niethammer, Projektleiter Moulding Expo

Im Juni 2021 geht mit der Moulding
Expo der Branchentreff des Werk-
zeug-, Modell- und Formenbaus in sei-
ne vierte Runde. Interessierten MF-
Betrieben bietet der Bundesverband
Modell- und Formenbau erneut ein
flexibles Ausstellerkonzept an. Auch
die Messeleitung zeigt sich ange-
sichts der Unsicherheiten in der Coro-
na-Pandemie einmal mehr als Partner
der Werkzeug-, Modell- und Formen-
baubranche und setzt auf kontinuier-
lichen Austausch mit den Ausstellern
bereits im Vorfeld.

PERSONIL

Die Moulding Expo in Stuttgart gilt mittler-
weile als wichtigster europdischer Event der
Branche. Sowohl die Werkzeug-, Modell-
und Formenbauunternehmen selbst als auch
deren Zulieferer présentieren die ganze Pro-
duktionsvielfalt in einer der stérksten Indus-
trieregionen Europas und bieten potenziellen
Geschaftspartnern und Kunden damit einen
umfangreichen Uberblick tiber die aktuellsten
Produktentwicklungen und innovativsten Fer-
tigungsverfahren.

»Auch und erst recht in herausfordernden Zei-
ten bleiben wir uns treu und stehen mit den
Werkzeug-, Modell- und Formenbauern in
engem Austausch. Hierzu gehort selbstver-
standlich auch der Bundesverband Modell-
und Formenbau als fachlicher Trager und
Partner der Moulding Expo mit seinen Mitglie-
dern”, erklart Florian Niethammer, Projektlei-
ter der Moulding Expo. Der Branchenevent im
Juni 2021 solle ein wichtiger Baustein wer-
den, um nach vorne zu blicken und gemein-
sam die Zukunft zu gestalten. Niethammer:
.Der vertrauensvolle Umgang miteinander ist
uns wichtiger denn je. Das bedeutet fiir uns
auch, wann immer sinnvoll, von Standardpro-
zessen z. B. bei der Anmeldung abzuweichen.

Il CH &

FORMILI

WWOULDING
B4l XPO

Internationale Fachmesse
Werkzeug-, Modell- und Formenbau

8.-11.Juni 2021 Messe Stuttgart

Kurzum: Fir Impulse und den direkten Aus-
tausch mit unseren Partnern und Ausstellern
nehmen wir uns immer gerne Zeit."

Der Bundesverband Modell- und Formenbau
bietet deshalb in enger Kooperation mit der
Messeleitung interessierten Betrieben ein fle-
xibles Ausstellerkonzept an, das sich vom Auf-
bau her in den vergangenen Jahren bereits
bewahrt hat. So gibt es neben Flachen zwi-
schen ca. 10 und 20 Quadratmeter mit Stan-
dardausstattung zum giinstigen Festpreis auf
dem BV-Gemeinschaftstand auch die Mdglich-
keit eines Individualstandes in gewiinschter
GroBe und Ausstattung in unmittelbarer Nahe
des Gemeinschaftsstandes. Anfragen und
Anmeldung unter gaertner@modell-formen-
bau.eu oder marketing@modell-formenbau.
eu. Weitere Infos unter www.moulding-expo.
de. pg [ |

Den 60. Geburtstag fei-
erte am 5. September 1960
Rolf Zimmermann (unser
Bild) aus Weilerbach bei
Kaiserslautern. In die eigene
Selbststandigkeit ~startete
der  Modellbauermeister
1997, indem unter seiner
Regie die Ausgriindung der
Zimmermann Formtechnik
GmbH aus dem elterlichen
Unternehmen erfolgte. Am
neuen Standort in Weiler-
bach entstanden zusatzlich
1.500 Quadratmeter Pro-
duktionsflache, ausgestat-
tet mit moderner CNC-Tech-

nik fiir die GroBteilebearbeitung bis zu 10 Tonnen Stlickgewicht.
Ebenfalls in Weilerbach wurde dann die ZiMaTec GmbH gegriindet,
die sich mit Konstruktion, Prototypenbau sowie Reverse Engineering
beschaftigt. Beide Unternehmen bilden mit der Horst Zimmermann
GmbH in Kaiserslautern, die sein Bruder Jérg mittlerweile fiihrt, das
,Team Zimmermann". Uber den betrieblichen Rahmen hinaus enga-
giert sich Rolf Zimmermann seit rund 20 Jahren ehrenamtlich in der
Berufsorganisation. Seit 2005 ist er Obermeister der Modellbauer-
Innung Rheinland-Pfalz. Uberregional war er von 2001 bis 2016
Mitglied im Vorstand des Bundesverbands Modell- und Formen-
bau, von 2007 obendrein als Stellvertretender Vorsitzender.
Ein Schwerpunkt seines Engagements war und ist dabei die Tarif-

und Sozialpolitik.
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Seinen 90. Geburtstag feierte
Modellbauer-Urgestein ~ Heinz
Roessler am 20. August 2020.
Unmittelbar nach dem Zweiten
Weltkrieg begann er bei Himmler
& Rust in Hannover seine Ausbil-
dung zum Modellbauer, die er vier
Jahre spater erfolgreich abschloss.
Nach dem Besuch der Meister-
schule in Dortmund legte Heinz
Roessler 1962 an der Handwerks-
kammer Hannover die Meisterprii-
fung ab und Gibernahmin der Firma
die Aufgabe des Betriebsleiters
mit der Aussicht auf eine spatere
Ubernahme der Firma. Dieser Plan

PR N
F

erfiillte sich jedoch nicht, so dass Heinz Roessler 1986 nach iiber 40 Jah-
ren im selben Betrieb zu Wilhelm Funke (Modellbau) nach Alfeld wech-
selte. Dort wurde er 1992 GieBereileiter, bevor er sich 1995 in den wohl-
verdienten Ruhestand verabschiedete. Einen groBen Teil seines nebenbe-
ruflichen Lebens widmete Heinz Roessler der ehrenamtlichen Tatigkeit in
der Landesinnung Modellbauer Niedersachsen-Bremen, in Handwerks-
kammern und im Bundesverband. Seine Passion war und ist die Nach-
wuchsforderung, u.a. bis heute als stellvertretender Lehrlingswart, als
langjahriges Mitglied im Gesellenpriifungsausschuss und im Meisterprii-
fungsausschuss. ,Mein Beruf als Modellbauer war fiir mich Berufung”,
fasst der Jubilar riickblickend sein Lebenswerk zusammen. Und auch
fir zukiinftige Modellbauer-Generationen hat Heinz Roessler eine Bot-
schaft: , Trotz aller Entwicklungen in Technik und Materialien — bewahrt
euch die Freude, aus Zeichnungen oder Daten etwas zu ,bauen”!” M
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Analyse der Prozesskette zur
Sicherung der Oberflachenqualitat

Ein weiterer Aspekt, der bei der Werkzeugfer-
tigung eine tragende Rolle spielt, ist die Ober-
flachenqualitat. Je nach Anforderung an die
Werkzeuge setzt zum Beispiel Mapal verschie-
dene Verfahren, wie Schleifen, Honen und

O ISF

Bei Bohrwerkzeugen ist eine gute Oberflédche der
Spannuten wichtig, um insbesondere bei der Fertigung von
tiefen Bohrungen einen sicheren Spaneabtransport auch bei
hohen Schnittdaten und anspruchsvollen Werkstiickstoffen
zu gewéhrleisten. Bild: ISF

14

Messtechnik und neue Technologien haben
eine Schliisselfunktion in der Prozesskette der

Werkzeugherstellung

Die Werkzeugfertigung stellt hochste Anspriiche an Prazision und Qualitéat. Ne-
ben konventionellen Verfahren zur Herstellung kommen zunehmend neue Tech-
nologien zum Einsatz, wie etwa die laserunterstiitzte Fertigung fiir die Fein-
strukturierung von Design- und Funktionsoberflachen oder additive Verfahren.

Werkzeuge miissen die jeweilige Bearbei-
tungsaufgabe mit hochster Produktivitat und
in geforderter Qualitat erfillen. ,Besondere
Herausforderungen fiir die Fertigung erge-
ben sich bei speziell anzufertigenden Son-
derwerkzeugen, wie spezifisch angepasste
Stufen- oder Feinbohrwerkzeuge. Bei diesen
Werkzeugen ist haufig entscheidend, wie
schnell sie realisiert werden kdénnen”, sagt
Prof. Dirk Biermann, Leiter des Instituts fir
Spanende Fertigung (ISF) der Technischen
Universitat Dortmund.

Gerade in diesem Bereich hatten fiihrende
Werkzeughersteller in der jiingeren Vergan-
genheit enorme Fortschritte erzielt, um den
Forderungen nach immer kiirzeren Lieferzei-
ten fiir Sonderwerkzeuge gerecht zu werden.
Dabei biete unter anderem die additive Fer-
tigung viele Vorteile. ,Dariiber hinaus sind
gezielte Entwicklungen von groBer Bedeu-
tung, zum Beispiel in Form einer geeigneten
Schneidkantenpraparation oder Schichtnach-
behandlung. Ziel ist dabei, die Prazisions-
werkzeuge gerade fiir die Bearbeitung von
anspruchsvollen Hochstleistungswerkstoffen
richtig auszulegen”, nennt Biermann einen
weiteren Aspekt.

Thomas Feile, Versuchsingenieur bei der
Mapal Dr. Kress KG sagt: ,Natirlich bedarf
es bei der Fertigung von pym-genauen Werk-
zeugen eines modernen Maschinenparks
und hochqualifizierter Mitarbeiter, unter
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anderem beim Schleifen der Werkzeuge.”
Ein weiterer flr den Prazisionswerkzeugher-
steller sehr wichtiger Punkt ist die Durch-
gangigkeit der Daten und damit der prozess-
sichere Austausch von Dateien und Informa-
tionen, beispielsweise aus der Konstruktion,
der Arbeitsvorbereitung und aus der Ferti-

gung.

Entscheidende Rolle der Messtechnik
In der Mapal-Fertigung spielt die Messtech-
nik vor allem bei der Priifung von funktions-
relevanten Merkmalen eine entscheidende
Rolle. , Wir priifen unter anderem die Durch-
messer, die Schliffqualitaten, die Schneid-
kantenverrundung sowie die Mikro- und
Makrogeometrien. Und nicht nur bei der Fer-
tigung unserer Werkzeuge ist die Messtech-
nik ein entscheidender Faktor, auch fir den
Werkzeugeinsatz beim Kunden. Deshalb sind
Mess- und Einstellgerate Teil unseres Portfo-
lios. Damit die Kunden Werkzeuge pm-genau
einstellen kénnen”, erldutert Versuchsinge-
nieur Feile. ,Werkzeuge bendtigen heutzu-
tage in der Regel eine spezielle Mikrogestalt
der Schneidkanten, um besonders leistungs-
fahig zu sein. Darum miissen gerade fiir die
genaue Analyse und quantitative Bestim-
mung der unterschiedlichen Aspekte der
Schneidkantenmikrogestalt geeignete Mess-
systeme und Auswertestrategien eingesetzt
werden”, erganzt Biermann.

Gleitschleifen sowie Polieren bei der Finish-
bearbeitung ein. , Die Herausforderung ist die
Auswahl der richtigen Parameter, etwa bei
den Schleifscheiben, fiir das zu bearbeitende
Material. Die Spannuten von Werkzeugen aus
Vollhartmetall werden beispielsweise poliert.
Das Unternehmen unterscheidet sechs unter-
schiedliche Genauigkeitsstufen bei Vollhart-
metallwerkzeugen, die mit unterschiedlichen
Verfahren hergestellt werden — von geschlif-
fen ber feinst geschlichtet bis hin zu feinst
poliert”, beschreibt Feile die Herangehens-
weise von Mapal.

.In Bezug auf die Wirkflachen an Prazisions-
werkzeugen ist das Polierschleifen grund-
satzlich geeignet. Gerade bei Bohrwerkzeu-
gen ist eine sehr gute Oberflache der Span-
nuten wichtig, um insbesondere bei der
Fertigung von tiefen Bohrungen einen siche-
ren Spaneabtransport auch bei hohen Schnitt-
daten und anspruchsvollen Werkstiickstoffen
zu gewahrleisten”, erklart Biermann. Das ISF
hat in einem AiF-Forschungsprojekt (Arbeits-
gemeinschaft industrieller Forschungsvereini-

Bild: ISF



Durch den
Einsatz addi-
tiver Verfahren
hat Mapal die
Temperatur-
bestandigkeit
und Geometrie
des Hydro-
dehnspannfut-
ters deutlich
optimiert.
Bild: Mapal

Bild: Mapal

gungen ,Otto von Guericke" e.V.) gemeinsam
mit namhaften Industrieunternehmen Unter-
suchungen durchgefiihrt, um den zielgerich-
teten Einsatz hinsichtlich Schleifscheibenaus-
wahl, Abrichtbedingungen und Prozesspara-
meter zu verbessern.

Es kommt auf Details an

Der Vertriebsleiter der Zecha Hartmetall-Werk-
zeugfabrikation GmbH in Kénigsbach-Stein,
Arndt Fielen, betont: ,Bestmdgliche Oberfla-
chenqualitaten erreicht man durch die genaue
und spezifische Analyse der gesamten Pro-
zesskette in der eigenen Fertigung und beim
Kunden, wenn es um das Bauteil auf seiner
Maschine geht.” Daneben sei es wichtig,
Details zu hinterfragen und nétigenfalls beste-
hende Prozesse zu verdndern, um sie zu opti-
mieren. Wenn beispielsweise bei der Bearbei-
tung von bleifreien Materialien laufende Pro-
duktionsprozesse umgestellt werden, sind oft
Sonderwerkzeuge gefragt, bei denen es auf
Details ankommt, die (iber ,geht oder geht
nicht” entscheiden. Passt etwa der Schneid-
kantenradius zum Vorschub pro Zahn? Sind
die Winkel am Werkzeug auf die Zahigkeit
des Materials abgestimmt, um die Oberfl-
chen und den Spanbruch zu optimieren oder
muss fiir das Vermeiden von Schwingungen
liber eine neue Mdglichkeit der Werkzeugs-
pannung nachgedacht werden? , Wir generie-
ren mit dem Kunden oftmals mehrere Varian-
ten der zu testenden Werkzeuge, um sicher zu
stellen, dass man das wirtschaftlichste Ergeb-
nis erzielt”, berichtet Fielen

Mit neuen Losungsansatzen die
Leistungsfahigkeit erweitern

Ein weiteres zentrales Thema in der Werkzeug-
fertigung sind innovative Technologien. , Wir

mochten fiir unsere Kunden das bestmdgliche
Produkt fertigen. Deshalb setzen wir auch auf
neue Lésungen”, sagt Thomas Feile. ,Ein Bei-
spiel dafiir ist die additive Fertigung, mit der
wir unter anderem unsere Hydrodehnspann-
futter hinsichtlich Temperaturbesténdigkeit
und Geometrie erheblich optimiert haben.”
Um das Werkzeugmanagement durchgangig

©
g
N
5
5y

und transparent zu handhaben, hat Mapal
zudem mit c-COM eine eigene Open-Cloud-
Plattform entwickelt. Darauf werden die not-
wendigen Daten fiir eine digitalisierte Indus-
trie bereitgestellt. Die Plattform vernetzt die
Unternehmen entlang der Lieferkette und
reduziert laut Versuchsingenieur Feile den
Aufwand und die Kosten fiir alle Beteiligten.
Gleichzeitig ermdgliche die Lésung auch mit
Blick auf die Herstellung von Prézisionswerk-
zeugen eine unternehmensweite, voraus-
schauende Planung und eine firmeniibergrei-
fende Kollaboration.
«Durch standiges Optimieren und Investie-
ren in die eigenen Fertigungskapazitaten
und Werkzeugtechnologien generieren wir
immer neue Maglichkeiten, den Kundennut-
zen zu steigern. Ein Beispiel dafir ist eine
High-End-Werkzeuglinie, die mit ihrer laser-
bearbeiteten diamantbeschichteten Schneid-
kante eine Mdglichkeit bietet, auch bleifreie
oder schwer zerspanbare NE-Materialien wirt-
schaftlich zu bearbeiten”, nennt Arndt Fielen
neue Losungsansatze von Zecha.
Das Dortmunder ISF bietet ebenfalls diverse
Mdglichkeiten zur Prozessentwicklung, um die
Fertigung von Prazisionswerkzeugen optimal
auf den jeweiligen Anwendungsfall abstim-
men zu konnen. Aktuell werden am ISF aktu-
ell Entwicklungen durchgefiihrt, um mittels
additiver Fertigung Werkzeughalter mit ver-
besserten Dampfungseigenschaften herstel-
len zu kénnen. Die Wissenschaftler des Ins-
tituts arbeiten zudem an Ldsungen, die hel-
fen sollen, die unterschiedlichen und haufig
sehr anspruchsvollen Zusammenhange durch
Simulation besser zu durchdringen und so eine
zielfiihrende Werkzeugentwicklung zu unter-
stitzen.

Von Annedore Bose-Munde, Erfurt
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Aufgrund der jiingsten Entwicklung der
Covid-19 Infektionszahlen weltweit so-
wie damit einhergehend einer erneuten
Verscharfung derReiserestriktionen, hat
sich die Mesago Messe Frankfurt GmbH
entschlossen, die Formnext 2020 rein
virtuell unter der Bezeichnung ,Form-
next Connect” stattfinden zu lassen.

Bisherwardie Formnext2020als hybride Messe
geplant, d.h. miteinem physischen Teil auf dem
Messegelande Frankfurt und einer digitalen
Erganzung. Diese Planung basierte auf der im
Bundesland Hessen giiltigen Corona-Kontakt-
und Betriebsbeschrankungsverordnung und
einem mit der Stadt Frankfurt am Main, dem
Land Hessen und der Messe Frankfurt abge-

Die Werkzeugbau-Branche trifft sich je-
den Herbst zum Internationalen Kollo-
quium ,Werkzeugbau mit Zukunft” in
Aachen, um aktuelle Fachthemen zu
diskutieren und Anregungen zu erhal-
ten, wie sich die Wettbewerbsfahigkeit
der Unternehmen sicherstellen lasst.
Das Fraunhofer-Institut fiir Produkti-
onstechnologie IPT und das Werkzeug-
maschinenlabor WZL der RWTH Aachen
haben entschieden, das Kolloquium in
diesem Jahr nicht stattfinden zu lassen.
In Zeiten wirtschaftlicher Herausforde-
rungen und der Belastungen durch die
Corona-Krise ist ein Austausch jedoch
besonders wichtig. Deshalb organisie-
ren WZL und Fraunhofer IPT am 19. No-
vember 2020 den kostenfreien, halb-
tagigen ,Digitalen Werkzeugbautag"”.

Der ,Digitale Werkzeugbautag” bietet den
Teilnehmenden kostenfrei und digital infor-
mative Fachvortrdge, eine Podiumsdiskussion
sowie Moglichkeiten des direkten Austauschs
mit Wissenschaftlern und anderen Branchen-
vertreterinnen und -vertretern. Ziel der halbta-
gigen Veranstaltung ist es, Impulse zu set-
zen und konkrete Losungen vorzustellen, die
besonders in Krisenzeiten helfen.

Professor Thomas Bergs und Professor Giin-
ther Schuh, Mitglieder im Direktorium des
Fraunhofer-Instituts fiir Produktionstechnolo-
gie IPT und Lehrstuhlinhaber am Werkzeug-

4-2020 modell + form

5
b4
P
-8
s
]
s
N
S
b
g
s
3
Q

stimmten Gesundheits- und Hygienekonzept.
.Die aktuell steigenden Covid-19 Infektions-
zahlen in Deutschland, Europa und der gan-
zen Welt fiihren zu einer zunehmenden Ver-
unsicherung bei Ausstellern und Besuchern.
Zusammen mit der erneuten Verscharfung der
behordlichen und firmeninternen Reiserestrik-
tionen wird eine Durchfiihrung der sonst hoch
internationalen Formnext in der gewohnten
Qualitat nicht mehr erlaubt.”, so Petra Haar-
burger, President der Mesago Messe Frankfurt.
»Wir haben die Formnext 2020 seit Monaten
konsequent und mit der vollen Unterstiitzung
unseres Ausstellerbeirats unter einem Hochst-
maB an Schutz und Sicherheit fiir die Gesund-
heit unserer Aussteller und Besucher geplant.
Dabei sind wir die gesamte Aufplanung der
Messe in den Hallen mit allen Eingangen, Stén-
den, Wegen sowie komplett neuen Standpa-
keten, Abstands- und Kommunikationsflachen
gemal dem mit den Behorden abgestimmten
Gesundheits- und Hygienekonzept von Grund
auf neu angegangen. Umso groBer ist nun
unsere Enttduschung zum Ende des Sommers
erkennen zu miissen, dass der Pandemiever-
lauf unsere Anstrengungen, um personliche
Begegnungen wieder zu ermdglichen, zunich-
temacht.”, erklart Sascha F. Wenzler, Vice Pre-
sident Formnext, Mesago Messe Frankfurt.

Austausch zwingend erforderlich

Die Additive Manufacturing Branche hat im
Krisenverlauf deutlich gemacht, welche Poten-
tiale in flexibler, diversifizierter und dezentra-
lisierter Produktion stecken. Unbestritten wird
AM eine der fiihrenden Technologien sein, die
den Weg aus der Rezession weisen. So wird
sie bei der Entwicklung neuer Produkte, der
Gestaltung resilienter Lieferketten bin hin zur
Entwicklung von nachhaltigen Businessmo-
dellen eine groBe Rolle spielen.

+Ein Austausch zwischen Technologieanbie-
tern und Anwendern ist dafiir zwingend erfor-
derlich und wir setzen nun alle Energie in
die Gestaltung einer virtuellen Formnext, die
Formnext Connect.”, so Wenzler weiter. ,Sie
wird fiir die weltweite AM-Community zum
Jahresende die zentrale virtuelle Plattform fiir
Business und Wissensaustausch.” Der Aus-
stellerbeirat begriiBt und unterstiitzt diese
Entscheidung einstimmig.

Die Formnext Connect wird als virtuelle Veran-
staltung ab 10.11.2020 starten und eine Viel-
zahl digitaler Angebote bieten. Dazu zahlen
Ausstellerprasentationen in Showrooms (Pro-
dukte, Informationen, Videos, Chatfunktion,
Leadgenerierung / Leadverfolgung), intelli-
gentes Matchmaking mit allen Teilnehmern
unterstiitzt durch KI, Live-Streamings und
On-Demand Ubertragungen des Rahmenpro-
gramms und von Webinaren sowie das Sched-
uling/ Terminvergabe fiir Online-Meetings mit
den Ausstellern.

Fraunhofer IPT und WZL der RWTH Aachen
veranstalten , Digitalen Werkzeugbautag”

maschinenlabor WZL der RWTH Aachen, stel-
len Ansatze und Technologien vor, mit denen
sich Werkzeugbaubetriebe robuster gegen Kri-
sen wappnen kénnen. Dariiber hinaus berich-
ten Vertreterinnen und Vertreter bekannter
Werkzeugbaubetriebe (iber ihre operativen
und strategischen Initiativen zur Krisenbewal-
tigung wahrend der vergangenen Monate und
wie sie sich fiir die Zukunft aufstellen. In einer
Podiumsdiskussion stellen innovative Werk-
zeugbau-Ausgriindungen ihre Erfolgsfaktoren
vor und diskutieren, wie sich Werkzeugbau-
betriebe in Zukunft von ihren Wetthewerbern
abheben kénnen.

Preisverleihung , Excellence in
Production 2020" im Livestream

Seit 17 Jahren prasentieren WZL und Fraun-
hofer IPT am Vorabend des Internationalen

Kollogquiums ,Werkzeugbau mit Zukunft”
die besten Werkzeug- und Formenbaube-
triebe im deutschsprachigen Raum. Die feierli-
che Preisverleihung des Wetthewerbs , Excel-
lence in Production” findet in diesem Jahr
jedoch in veranderter Form statt: Anstelle
der traditionellen groBen Feier im Krénungs-
saal des Aachener Rathauses werden die
Preise fiir die besten Werkzeugbau-Unter-
nehmen in diesem Jahr im kleinen Kreis ver-
geben; die Verleihung wird digital Ubertra-
gen. Den Link zum kostenfreien Livestream
der Preisverleihung erhalten die Teilnehmen-
den gemeinsam mit ihrer Anmeldebestati-
gung fiir den ,Digitalen Werkzeugbautag”.
Um Anmeldung wird bis zum 16. November
2020 gebeten. Weitere Informationen und
Anmeldung unter: wwuw.ipt.fraunhofer.de/
digitaler-werkzeugbautag

Digitalisierung der Produktion: eine Mdglichkeit der Krise entgegenzuwirken

Bild: Fraunhofer IPT
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Bild: Messe Diisseldorf / ctillmann

«Nach der erfolgreichen Durchfiihrung
des Caravan Salons in Diisseldorf mit
einem gut durchdachten und funkti-
onierenden Hygienekonzept sind wir
sehr zuversichtlich, auch die METAV
2020 reloaded an den Start bringen zu
konnen”, sagt Dr. Wilfried Schafer, Ge-
schaftsfithrer beim METAV-Veranstalter
VDW (Verein Deutscher Werkzeugma-
schinenfabriken) in Frankfurt am Main.
Die Messe musste aufgrund der Coro-
na-Pandemie vom Marz 2020 auf den
Marz 2021 verschoben werden. Sie fin-
det nunmehr vom 23. bis 26. Marz statt.

.Die Hallen sind ausgebucht, denn die METAV
2020 reloaded wird dann die erste bedeutende
Messe fiir die Zerspanung seit iiber einem Jahr
in Deutschland sein. Die Aussteller fiebern dar-
auf, endlich wieder mit Kunden in den person-
lichen Kontakt zu treten”, so Schéafer weiter.
Fiir eine erfolgreiche Durchfiihrung der METAV
2020 reloaded spricht zum jetzigen Zeitpunkt,
dass sie schwerpunktmaBig auf den deut-
schen Markt abzielt. ,90 Prozent der Besu-
cher kamen bei der letzten Veranstaltung aus
dem Inland”, sagt Schafer. ,Sie konnen, ahn-
lich wie beim Caravan Salon, ihren Messebe-
such sehr gut planen, kénnen die Situation vor
Ort gut einschatzen und sind nicht von Reise-
warnungen betroffen.”

Uber 400 Aussteller der METAV 2020 aus 25
Landern sind der Veranstaltung treu geblieben
und werden auch 2021 dabei sein. Allerdings
missen siein andere Hallen auf dem Diisseldor-
fer Messegelande einziehen als urspriinglich
geplant. ,Das hat jetzt den groBBen Vorteil, dass
wir die Messe komplett neu aufplanen miissen
und dabei allen behordlichen Anforderungen
mit unserem Hygiene- und Infektionsschutz-
konzept nachkommen kénnen”, sagt Martin
Gobel, Leiter Messen im VDW. Grundlage dafiir
ist das Konzept Protaction der Messe Diissel-
dorf, das beim Caravan Salon seine Feuertaufe
bestanden hat. Es umfasst unter anderem den
ausschlieBlichen Verkauf von Online-Tickets,
damit keine Wartezeiten an den Kassen ent-
stehen und kein Bargeld ausgetauscht wer-
den muss. Zudem wird die Zahl der Besucher
lber die gesamte Laufzeit kanalisiert. Pro Tag
wird eine Hochstgrenze definiert. In den Hallen
selbst gibt es breitere Gange und eine Wege-
fihrung wie im StraBenverkehr, damit der
Mindestabstand eingehalten werden kann.
In den Hallen wird die Luft regelmaBig ausge-
tauscht, so dass Frischluftqualitat garantiert
ist. Daneben gibt es noch eine Vielzahl weite-
rer SicherheitsmaBnahmen, die das Tragen des
Mund-Nasen-Schutzes, das Verhalten im Res-
taurant, den Weg zur Messe und zuriick und
vieles mehr betreffen. , Wir sind iiberzeugt, mit
der Umsetzung dieses Konzepts die Gesund-
heit von Besuchern, Ausstellern und Mitarbei-
tern bestmoglich zu schiitzen”, sagt Gobel.

Prasenzveranstaltungen mit
Hygienekonzept machbar

Daniel Setka, Leiter Marketing bei der J.G.
Weisser Séhne GmbH in St. Georgen, freut
sich auf die METAV 2020 reloaded: , Nachdem

Da die Metav vorwiegend auf den deutschen Markt abzielt,
sieht Dr. Wilfried Schéfer, gute Voraussetzungen fiir einen
planbaren Messebesuch.  Bild: VDW

viele Messen bedingt durch die Corona-Pan-
demie abgesagt werden mussten, freuen wir
uns nun wieder Uber die Mdglichkeit zum per-
sonlichen Austausch mit unseren Kunden und
Interessenten. Es ist an der Zeit, dass Mes-
sen ihren Zweck als Impulsgeber und Begeg-
nungsplattformen wieder erfiillen. Die METAV
bietet eine fantastische Basis, um unsere Pro-
dukte und Ldsungen einem breiten, fachkun-
digen Publikum prasentieren zu kénnen. Die
Qualitat der METAV-Besucher und der Gespra-
che ist immer sehr hoch.”

Optimistisch ist auch Christian Thiele, Lei-
ter Kommunikation der Paul Horn GmbH in
Tibingen: , Die ersten Messen und Veranstal-
tungen, die seit Beginn der Corona-Pandemie
wieder stattfanden, haben gezeigt: Prasenz-
veranstaltungen koénnen wieder erfolgreich
sein - mit Hygienekonzept und vertretbaren
Einschrankungen. Die besten Losungen ent-
stehen nun einmal weiterhin im personlichen
Dialog und genau hier spielen Messen auch
kiinftig ihre Starken aus. Aus diesem Grund
freuen wir uns auch {iber die Signale unserer
Kunden, nach Diisseldorf zu kommen. Ich bin
liberzeugt, dass die METAV 2020 reloaded fiir
Besucher und Aussteller gleichermaBen eine
sichere und verantwortungsvolle Plattform
bietet, in den Dialog zu treten und gemeinsam
zum optimalen Ergebnis zu kommen.”

Beim Leichthbau von Fahrzeugen gilt es, funktionstragende Metallteile mit leichten, hochfesten kohlenstofffaserverstarkten
Kunststoffen zu verbinden. Fraunhofer-Forscher haben verschiedene Méglichkeiten fiir eine solche Verbindung entwickelt.

Sei es bei Bussen, Autos, Rollern oder Fahrréa-
dern: Die Elektromobilitét gilt als Antrieb der
Zukunft. Eine groBe Herausforderung liegt
mo-mentan in der Reichweite der Gefahrte.
Um diese zu erweitern, miissen die Fahrzeuge
moglichst leicht sein. Denn es gilt: Je leichter

4-2020 modell + form

das Fortbewegungsmittel, desto langer reicht
die gespeicherte Energie. Kohlenstofffaser-
verstarkte Kunststoffe, kurz CFK, sind hier
der Werkstoff der Wahl: Sie sind ahnlich sta-
bil wie Stahl, aber rund achtmal leichter und
sogar dreimal leichter als Aluminium. Bislang

fertigt man einzelne Komponenten aus CFK,
etwa einen Fahrzeugrahmen, und verbindet
diese dann iber Schrauben oder Klebstoffe
mit den funktionstragenden Metallteilen.
Sprich: Die Teile, die lange Strecken verbin-
den und die Lasten {ibertragen, kdnnen aus



CFK gefertigt werden, die Funktionsbauteile
— etwa Anbindungspunkte fiir das Lenkrad —
bestehen aus Metall.

Gewichtseinsparungen um

bis zu 50 Prozent

Forscherinnen und Forscher der Fraunho-
fer-Einrichtung fiir GieBerei-, Composite- und
Verarbeitungstechnik IGCV am Technologie-
zentrum in Augsburg haben nun verschiedene
neuartige Madglichkeiten entwickelt, her-
kémmliche GieBtechnik-Bauteile mit solchen
aus CFK zu verbinden. Neben der tief veran-
kerten GieBereitechnologie bieten moderne
Fertigungsverfahren, wie die additive Ferti-
gung bzw. der 3D-Druck, groBes Potenzial.
.In einem Elektro-Roller haben wir die ver-
schiedenen Verbindungsansétze zusammen-

Laminierhiilse mit neuartiger Pinstruktur fiir die formschliis-
sige Verbindung mit den vorimpragnierten CFK-Fasern.
Bild: Fraunhofer IGCV

gefiihrt. Das Ziel: Wir wollen die mechani-
schen Anbindungspunkte reduzieren und die
Prozessschritte beim Anbinden minimieren”,
erlautert Dr. Daniel Giinther, zustandiger
Projektleiter am Fraunhofer IGCV. ,Denn das
Potenzial durch eine Kombination von Metall
und CFK ist erheblich: Je nach Bauteil lassen
sich bis zu 50 Prozent Gewicht einsparen.”

Der Hinterradtrager des E-Rollers ist ein Bau-
teil mit hoher Funktionsdichte und besteht
somit aus Metall. Um auch diesen méglichst
leicht zu gestalten, hat das Forscherteam
ihn aus hochfestem Stahl hergestellt und die
Topologie optimiert — es befindet sich also
nur an den Stellen Material, wo es fiir die
Funktion erforderlich ist. Zur Herstellung des
Bauteils nutzten die Forscherinnen und For-
scher eine additive Fertigungstechnik, bei der
die Bauteile durch die Bestrahlung mit einem
Laser aus Metallpulver hergestellt werden.
Der Hinterradtrager ist liber eine Verschrau-
bung mit dem Trittbrett aus CFK verbunden:
So lasst er sich leicht zerlegen und warten.

Geklebtes Hybridbauteil

Der Lenkkopf des Rollers ist ein Hybridbau-
teil: Das Grundgerippe besteht aus Alumi-
nium-Sandguss, es tbernimmt hinten das
Trittbrett und vorne die Lenkstange. Die-
ser Bereich weist eine dichte Funktionalitét
auf, wahrend dazwischen ein groBerer Raum
uberbriickt werden muss. CFK-Elemente sor-
gen fiir die nétige Steifigkeit. Verbunden wer-
den die beiden Materialarten tber Klebtech-
nik. ,Als Belastungsgrundlage sind wir von
einer hundert Kilogramm schweren Person
ausgegangen, die mit dem Roller springt. Mit
einem reinen Aluminium-Gussteil wiirde man
hier sehr viel mehr Material verbauen miis-
sen, um die notwendige Steifigkeit hinzube-
kommen”, sagt Giinther. Fiir die Entwicklung
des Bauteils analysierten der Ingenieur und
sein Team zunachst, welcher Bauraum zur
Verfliigung steht. Denn je mehr Raum genutzt
wird — also je gréBer der Querschnitt des Bau-
teils ist — desto besser ist die Biegesteifigkeit.
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Allerdings muss das Material dann sehr diinn
sein, damit das Bauteil nicht zu schwer wird.
Dies lasst sich iber CFK in Kombination mit
Guss losen. In einem nachsten Schritt errech-
neten die Wissenschaftlerinnen und Wissen-
schaftler, an welchen Stellen das Bauteil wie
stark belastet wird. Die Klebestellen sind
genau dort angebracht, wo wenig Belastung
auftritt. Die Steifigkeit kommt aus der Form-
gebung des CFK-Bauteils.

Verbindungstechnik der Zukunft

Die hohe Belastbarkeit und Festigkeit von
CFK wird durch die darin enthaltenen Fasern
erreicht. Die Herausforderung liegt vor allem
darin, die Kraft, die auf das Bauteil einwirkt,
in die Fasern zu iibertragen. Dazu miissen
die Teile aus Metall moglichst gut an die
CFK-Bauteile angebunden sein, also ohne
Spalten und Hohlrdume. Die Forscherinnen
und Forscher haben daher eine ganzlich neu-
artige Verbindungstechnik entwickelt. Um
diese zu erkldren, ist zunéchst ein Schwenk
zu den Bauteilen vonnéten. Das zylindri-
sche Verbindungsstlick zum Lenker ist iiber
additive Fertigungstechnik aus Stahl herge-
stellt. Unten hat es eine Platte, quasi eine
Art FuB, an dessen Oberflache kleine Pins
herausstehen. Uber diese FuB-Platte legen
die Wissenschaftler die Ausgangsplatten fiir
die CFK, die aus mit Kunstharz ummantel-
ten Fasern bestehen. Nun legen sie Vakuum
an und erhohen die Temperatur. Das Harz
umflieBt die Kohlenstofffasern, flieBt nach
unten, schlieBt die Liicke zur Metallplatte
und hartet in dieser Konstellation wie ein
Kleber aus. Zum einen klebt das Harz an der
Platte, zum anderen werden die hochstehen-
den Pins von den Fasern umschlossen und
festgehalten. Das Ergebnis: Die Bauteile sind
formschliissig und fest miteinander verbun-
den — ganzlich ohne Schrauben und zusétz-
liche Klebtechnik. , Das Verfahren l&sst sich
unkompliziert auf groBe Serien iibertragen,
ist schnell und industrietauglich”, fasst Giin-
ther zusammen.

STYROTEC
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COAXshield — neuartige Schutzgasdtise zur lokalen Schmelzbadabschirmung fiir das Laser-Pulver-Auftragschweifen
von sensiblen Materialien.

Fraunhofer IWS stellt Schutzgasdiise und Licht-
Scanner fiir Laser-Pulver-AuftragsschweiBBen vor

Additive Fertigungsanlagen kénnen hochkomplexe Bauteile erzeugen, die mit
klassischen Werkzeugmaschinen gar nicht oder nur mit hohem Aufwand produzier-
bar waren. Dennoch gehdren solche industriellen 3D-Drucker langst noch nicht zur
Standardausriistung in Fabriken. Das liegt nicht nur an den Anschaffungskosten,
sondern auch an vielen Problemen im Detail. Das Fraunhofer-Institut fiir Werkstoff-
und Strahltechnik IWS Dresden hat Lésungen gefunden auf der Fachmesse form-
next vorgestellt. Dazu gehdren mit ,,COAXshield” eine lokale Schmelzbadabschir-
mung fiir das Laser-Pulver-AuftragsschweiBen und das Analyse-Gerit , Lisec”, mit
dem sich der Pulverfluss bei Additiven Fertigungsverfahren kontrollieren lasst.

Der in der Raumfahrt beliebte Werkstoff Titan
oxidiert, wenn er bei Bearbeitungstemperatu-
ren ab oder héher als 300 Grad Celsius mit Luft
in Kontakt kommt. In der Folge verandern sich
die Materialeigenschaften. Die Bauteile wer-
den sprode und kdnnen Risse bekommen.
Wenn zum Beispiel ein Roboter ein Titan-
werkstlick mittels Laser additiv fertigen soll,
muss zunachst eine groBe Kammer um Robo-
ter und Bauteil gebaut werden. Diese Kammer
wird dann entweder mit einem reaktionsarmen
Edelgas wie Helium oder Argon geflutet oder es
muss ein Vakuum erzeugt werden, bevor die
Fertigung beginnen kann. , Diese Form der glo-
balen Prozessabschirmung mag fiir kleine Bau-
teilgroBen geeignet sein, stellt einen jedoch
bei der Fertigung von GroBbauteilen hinsicht-
lich der Prozesssteuerung und Zuganglichkeit
vor erhebliche Schwierigkeiten”, erklart Jakob
Schneider der am Fraunhofer IWS zum Thema
Additive Fertigungforscht. , Hinzukommt, dass
die Kosten fiir solch eine Kammer iiberpropor-
tional mit der GroBe des zu schiitzenden Bau-
teils steigen, zum Beispiel die Kosten fiir meh-
rere Kubikmeter Helium oder Argon, die unter
Umstanden wegen Zwischenarbeitsschritten
auch ab- und wieder zugepumpt werden miis-
sen.” Ahnliches gelte fiir Werkstiicke aus ande-
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ren ,widerspenstigen” Materialien, sogenann-
te ,Refraktarmetalle”,zumBeispiel Tantal, Niob
oder Titan-Aluminium-Verbindungen.

COAXshield schiitzt Titan-Bauteile

Daher hat das IWS mit COAXshield einen
alternativen Schutzschirm entwickelt, der das
Schutzgas nur dorthin leitet, wo es wirklich
gebraucht wird: direkt um die Bearbeitungs-
zone des Laserstrahls herum, der das Metall-
pulver aufschmilzt und auf das Bauteil schicht-
weise auftragt. Dabei handelt es sich um einen
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Bilder: Fraunhofer IWS Dresden

Diisenkopf, der unter gangige Bearbeitungs-
optiken montiert werden kann. Er ummantelt
die Pulverdiise und bildet einen Schutzgas-
kegel ,koaxial” um die Prozesszone herum.
Dieser Kegel schiitzt somit lediglich die heiBe
Bearbeitungszone, denn nur dort kénnen Titan
und Umgebungsluft miteinander reagieren.
.Durch diese Losung spart der Anwender viel
Aufwand und Kosten”, betont Jakob Schnei-
der. ,Zudem lassen sich so auch sehr groBe
Titanbauteile additiv fertigen oder herstellen.”
Ein Beispiel: Fiir das Rontgen-Weltraumteles-
kop ATHENA bendtigt die Europdische Welt-
raumorganisation ESA eine Satelliten-Trager-
struktur aus Titan mit einem Durchmesser
von mehreren Metern. Dafiir entwickelt das
IWS in Kooperation mit ihr einen Prozess und
die dazugehérige Systemtechnik fir die addi-
tive Fertigung. Vor diesem Hintergrund wurde
die COAXshield entwickelt. Anfang 2020 soll
diese Technik marktreif sein.

Lisec durchleuchtet den Pulverstrom
Wahrend bei konventionell genutzten abtra-
genden Verfahren wie dem Frasen das Ein-
messen der Werkzeuge dem Stand der Technik
entspricht, stellt dies beim Laser-Pulver-Auf-
tragschweiBen noch ein groBe Herausforde-
rung dar. Zur Losung dieses Problems und um
die Grenzen des technisch Machbaren zu ver-
schieben, wurde am IWS das Messgerat Llsec
entwickelt. Das Kiirzel steht fiir ,Light Sec-
tion” (deutsch: Lichtschnitt) und verrat bereits
das Prinzip: Ein Messlaser durchleuchtet den
Pulverstrom nach Austritt aus der Diise. Im
rechten Winkel dazu ist eine Kamera montiert,
die Lichtschnitte durch das Pulver aufnimmt
und an eine Analyse-Software weiterleitet.
+Daraus lasst sich hochprazise die dreidimen-
sionale Verteilung des Pulverstroms berech-
nen”, erklart IWS-Ingenieur Rico Hemschik.
,Dies erlaubt eine deutlich vereinfachte Quali-
tatskontrolle und ermdglicht Riickschliisse auf
den Grad des VerschleiBes der Pulverdise.”
Nutzen lasst sich dies beispielsweise, um
beschadigte oder verschlissene Turbinen-
schaufeln von Flugzeugen in hdherer Qua-
litat und zuverldssiger als bisher zu reparie-
ren. ,Insofern kann unser Messgerat zu mehr
Sicherheit und geringeren Wartungskosten in
der Luftfahrt beitragen”, sagt der IWS-Inge-
nieur. Das Dresdner Institut erarbeitet bereits
den Transfer der Technologie mit mehreren
namhaften internationalen Unternehmen und
Forschungsinstituten.

Das am Fraunhofer IWS Messgerét Lisec erlaubt eine
deutlich vereinfachte Qualitatskontrolle und erméglicht

Riickschliisse auf den Grad des VerschleiBes einer Pulverdiise.
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Dieses Versuchsbauteil ist ein Hybrid
aus CFK-Blech und 3D-gedruck-

ten Strukturen.
Bild: Fraunhofer IWU

Die additive Fertigung groBvolumiger Kunststoffbauteile ist zeitaufwan-
dig. Forscher des Fraunhofer-Instituts fiir Werkzeugmaschinen und Um-
formtechnik IWU haben nun mit SEAM (Screw Extrusion Additive

Manufacturing) ein System und Verfahren entwickelt, das im Ver-
gleich zum herkémmlichem 3D-Druck acht Mal schneller ist.

Auf Messen werden sie gerne genutzt:
3D-Drucker, die kleine Souvenirs schicht-
weise aus geschmolzenem Kunststoff auf-
bauen. Bis zu einer Stunde kann es dau-
ern, so ein Mitbringsel im Hosentaschenfor-
mat herzustellen. Dieses Verfahren ist
viel zu langsam, um damit Bau-
teile in GroBserien herzu-
stellen, wie sie beispiels-
weise die Automobil- /‘r \
industrie bendtigt. Ein
System des Fraunhofer-In-
stituts fir Werkzeugmaschi-
nen und Umformtechnik IWU
in Chemnitz andert dies nun und
hebt den 3D-Druck damit auf eine
neue Stufe: Fiir die Fertigung eines
30 Zentimeter hohen Bauteils aus
Kunststoff bendtigt die Highspeed-Tech-
nologie lediglich 18 Minuten. Ein Forscher-
team des Fraunhofer IWU hat es fir die
Additive Fertigung groBvolumiger, belast-
barer Kunststoffbauteile entwickelt. Werk-
zeughersteller, aber auch die Automobil-
und Luftfahrtbranche profitieren von dem
neuartigen 3D-Drucker, der eine um den
Faktor 8 gesteigerte Prozessgeschwindig-
keit erreicht. Er nutzt das an dem Chemnit-
zer Institut entwickelte Fertigungsverfah-
ren SEAM, kurz fir Screw Extrusion Addi-
tive Manufacturing.

Doch wie erzielt SEAM die hohen Prozessge-
schwindigkeiten? , Indem wir Werkzeugma-
schinen-Technologiemit3D-Druckkombinie-
ren”, sagt Dr. Martin Kausch, Wissenschaft-
ler am Fraunhofer IWU. Zur Verarbeitung

des Kunststoffs
verwenden die For-
scher eine eigens kons-
truierte Einheit, die das Roh-
material aufschmilzt und mit einer
hohen Austragsleistung ausstoBt. Diese
Einheit installierten sie liber einer Bauplatt-
form, die sich mithilfe des Bewegungssys-
tems einer Werkzeugmaschine auf sechs
Achsen schwenken l&asst. ,Diese Kombina-
tion ist bislang einzigartig”, so Dr. Kausch.
Auf der Bauplattform wird der heiBe Kunst-
stoff in Schichten abgelegt. Das Bewe-
gungssystem der Maschine sorgt dafiir, dass
die Bauplatte so unter der Diise entlangglei-
tet, dass die zuvor programmierte Bauteil-
form erzeugt wird. Der Tisch Iasst sich mit
einer Geschwindigkeit von einem Meter pro
Sekunde in die X-, Y- sowie Z-Achse bewe-
gen und auch um bis zu 45 Grad kippen.
.Damit drucken wir acht Mal schneller als
herkémmliche Verfahren. Herstellungszei-
ten von Kunststoffbauteilen lassen sich
somit enorm reduzieren”.

3D-Drucker ver-
arbeitet preisgiinstiges
Ausgangsmaterial

Pro Stunde werden bis zu sieben
Kilogramm Kunststoff durch die heiBe
Diise mit dem Durchmesser von einem
Millimeter gedriickt. Die vergleichbaren
3D-Druckverfahren FDM (Fused Deposition
Modeling) oder FLM (Fused Filament Mode-
ling) erreichen in der Regel nur 50 Gramm
Kunststoff pro Stunde. Die Besonderheit:
SEAM verarbeitet statt teurem FLM-Fila-
ment rieselfahiges, preisglinstiges Stan-
dard-Kunststoffgranulat zu belastbaren,
faserverstarkten, mehrere Meter groBen
Bauteilen. Auf diese Weise lassen sich die
Materialkosten um das 200-fache senken.
Mit SEAM konnen die Forscherinnen und
Forscher komplexe Geometrien ohne Stiitz-
strukturen umsetzen. Der Clou: Mit dem
neuen System gelingt es sogar, auf bereits
bestehende SpritzgieBbauteile aufzudru-
cken. ,Da sich unsere Bauplattform schwen-
ken ldsst, sind wir in der Lage, mit einer
separat bewegten Z-Achse auf gekrimmte
Strukturen aufzudrucken”, sagt Kausch. ,In
Tests konnten wir verschiedenste Kunst-
stoffe verarbeiten. Dies reicht von thermo-
plastischen Elastomeren bis hin zu Hoch-
leistungskunststoffen mit 40 Prozent Koh-
lenstofffaser. Das sind fiir die Industrie
besonders relevante Materialien, die sich
mit klassischen 3D-Druckern nicht verarbei-
ten lassen.”

3D-Drucker werden immer wichtiger: Schnell lassen sich mit ihnen gewiinschte Produkte herstellen. Auch an der Tech-
nischen Universitat Kaiserslautern (TUK) arbeiten Forscher damit: Um das Druckergebnis bei Kunststoffen zu optimieren,
untersuchen sie, wie die Bedingungen wahrend des Drucks aussehen miissen. Dabei spielt auch die Zusammensetzung des
Materials eine Rolle. Bei ihrem faserverstarkten Kunststoff setzen sie auf Fasern, die komplett — wie eine Schnur - in den

Kunststoff eingebaut werden. Interessant ist das etwa fiir den Leichtbau bei Fahrzeugen.

Der Markt von 3D-Druckern wachst. Laut
einer Untersuchung des US-amerikanischen
Marktforschungsinstitutes SmarTech Pub-
lishing ist er 2018 um 18 Prozent gewach-
sen. Die Technik macht es beispielsweise
moglich, filigranere Bauteile zu fertigen.
Um solche Druckerzeugnisse leicht, dabei
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aber auch stabil und fest zu machen, sind
faserverstarkte Kunststoffe oft das Mittel
der Wahl. Auch Kaiserslauterer Ingenieure
beschaftigen sich mit diesem Material und
der Technik. ,Wir arbeiten daran, Produkte
aus Kunststoff mit dem 3D-Druck derart her-
zustellen, dass diese optimal fiir ihre Ver-

wendung sind”, sagt Miaozi Huang, Dok-
torand am Lehrstuhl fiir Verbundwerkstoffe
bei Professor Dr. Alois Schlarb im Fachbe-
reich Maschinenbau und Verfahrenstechnik.
Das Besondere: Zum Einsatz kommen bei
ihren faserverstarkten Kunststoffen soge-
nannte Endlosfasern. Diese werden als Gan-



zes — ahnlich wie eine Schnur —in den Kunst-
stoff eingebaut. Bei anderen Verfahren wer-
den solche Fasern nicht am Stiick, sondern
als einzelne Mikropartikel beigemischt. Die
Kunststoffe, bei denen Endlosfasern Ver-
wendung finden, haben einen klaren Vor-
teil, wie der Doktorand erlautert: ,, Dadurch
ist das fertige Produkt deutlich stabiler. Es
besitzt eine hohere Steifigkeit.”

Gezielt Material sparen

Das Team um Huang befasst sich damit, den
Druckprozess zu verbessern. ,Wir untersu-
chen, wie die Strukturen des Kunststoffs
beschaffen sein mussen, damit das Produkt
hohere Lasten tragen kann.” Auch priifen
die Ingenieure, wie die Parameter am Dru-
cker eingestellt sein missen, um ein opti-
males Ergebnis zu erzielen. Dazu zahlen bei-
spielsweise Temperatur, Schichthéhe oder
Druckgeschwindigkeit. Wichtig sind in die-
sem Zusammenhang auBerdem der Aufbau
und die Ausrichtung der einzelnen Kunst-
stoff-Schichten. Dariiber hinaus experimen-
tieren die Wissenschaftler mit unterschied-
lichen Kunststoffen, die sie zum Teil selbst

Bild: Koziel/TUK

In den faserverstarkten Kunststoffen der Kaiserslauterer Forscher um den Ingenieur Miaozi Huang kommen Endlosfasern zum Einsatz.

entwickelt haben.

Die 3D-Drucktechnik bietet den Forschern
auBerdem verschiedene Maglichkeiten bei
der Produktion. , Wir kénnen damit duBerst
diinne Schichten herstellen”, sagt Huang.
Auch sind sie in der Lage, ihre Produkte nur

an gewdinschten Stellen zu verstarken. An
anderen Stellen kann wiederum Material
eingespart werden.

Vor allem fiir den Leichtbau ist das inte-
ressant: An Karosserien und den Antrie-
ben von Fahrzeugen oder den Hebeln von

Fahrrédern lieBe sich beispielsweise gezielt
Material sparen. Nur an Stellen, an denen
die Bauteile einer hohen Belastung etwa
durch Druck ausgesetzt sind, konnen sie
verstarkt werden, exakt nach dem Vorbild
der Natur.
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Fraunhofer LBF entwickelt Bewertungsmethodik
fiir additiv gefertigte Bauteile

In der Produktionstechnik gilt die additive Fertigung metallischer Strukturen
als hochflexible und innovative Methode, die den Weg zu neuen Designansat-
zen 6ffnet. Allerdings kann das Verfahren bisher fiir zyklisch belastete Bauteile
und Verbindungen wegen fehlender Auslegungsstandards kaum genutzt wer-
den. Das Fraunhofer-Institut fiir Betriebsfestigkeit und Systemzuverlassigkeit
LBF widmet sich daher in mehreren Forschungsprojekten dem Selektiven Laser-
schmelzen (SLM), um diese Liicke zu fiillen.

Bei der Herstellung additiv gefertigter Bau-
teile mit Hilfe des Selektiven Laserschmel-
zens wirken sich die Parameter des Pro-
zesses auf den damit erzeugten Werkstoff
aus. Das kann zum Beispiel die Pulverher-
stellung oder die Belichtungsstrategie beim
Aufschmelzen des Pulvers betreffen. Aktu-
ell beschaftigt sich das Fraunhofer LBF mit
Fragestellungen rund um die Auswirkungen
und die Beeinflussung des zyklischen Werk-
stoffverhaltens durch Parameter des Selek-
tiven Laserschmelzens sowie deren Bertick-
sichtigung im Rahmen einer numerischen
Beanspruchungsanalyse zur Abschatzung
der Lebensdauer von zyklisch beanspruch-
ten Bauteilen.

Erste Versuchsergebnisse an Proben mit
polierter und im Fertigungszustand belas-
sener Oberflache gaben den Darmstéadter
Wissenschaftlern Aufschluss Gber die kom-
plexen Auswirkungen des Selektiven Laser-
schmelzens auf die Werkstoff- und Bauteil-
eigenschaften. ErwartungsgemaB hat die
Oberflachengiite einen entscheidenden Ein-
fluss auf die Lebensdauer. Die raue, additiv
gefertigte Oberflache stellt einen potentiel-
len Versagensort unter zyklischer Beanspru-
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chung dar, insbesondere, wenn verfahrens-
bedingte Stiitzstrukturen zur Fertigung iiber-
hangender Bauteilgeometrien erforderlich
sind. Neben der Bauteiloberfliche zeigen
sich innere UnregelmaBigkeiten wie Poren
nicht nur im Kernwerkstoff als versagens-
relevant, sondern vermehrt im Randbereich
von additiv gefertigten Strukturen.

Die Versuchsergebnisse des Fraunhofer LBF
unterstreichen, dass sich die Beanspru-
chungshdhe und die Baurichtung auf die
zyklische Streckgrenze der additiv gefertig-
ten Aluminiumlegierung AlSi10Mg auswir-
ken. Es zeigt sich eine Richtungsabhéngig-
keit dieser Eigenschaft, die sich jedoch durch
eine gefiihrte Warmebehandlung kompen-
sieren lasst.

Neue Bewertungsmethodik fiir die
additive Fertigung

Aufbauend auf den experimentellen Erkennt-
nissen unternahm das Fraunhofer LBF erste
konzeptionelle Schritte zur Optimierung
eines Bemessungskonzeptes fir zyklisch
beanspruchte Bauteile und Strukturen, um
deren spezifische Werkstoffeigenschaften
bewerten und zutreffend beschreiben zu kon-

Wissenschaftler des
Fraunhofer LBF bei
Versuchen zur Cha-
rakterisierung des
bauteilgebundenen
Werkstoffverhaltens
additiv gefertigter
Strukturen.

Bild: Fraunhofer LBF,
Ursula Raapke

nen. Dabei berlicksichtigen die Darmstadter
Wissenschaftler maBgebliche Einflussgré-
Ben, wie innere UnregelmaBigkeiten, die
Oberflachenbeschaffenheit, die Anisotropie
der Mikrostruktur oder Eigenspannungszu-
stande, die sich auf die mechanischen und
geometrischen Eigenschaften auswirken.
Dabei gehen sie von bestehenden Bemes-
sungsmethoden fiir metallische Bauteile aus,
die bei den klassischen Fertigungsverfahren
GieBen und SchweiBen Anwendung finden,
und diskutieren deren Ubertragbarkeit auf
additiv gefertigte Strukturen.

Im néchsten Schritt wollen die Forscher des
Verbundprojektes VariKa (Vernetztes Pro-
dukt- und Produktions-Engineering am Bei-
spiel variantenreicher, ultraleichter, metalli-
scher Fahrzeugkarosserien) an einem varia-
blen Batterietrager fiir Elektrofahrzeuge die
Anwendbarkeit der gewonnenen Erkennt-
nisse demonstrieren.

Ziel dieses Projektes ist es, das Potenzial
der additiven Fertigung, insbesondere des
Selektiven Laserschmelzens (SLM) der Alu-
miniumlegierung AlSi10Mg, durch Quantifi-
zieren der Schwingfestigkeit in Strukturbau-
teilen nachzuweisen.
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Um die Wettbewerbsfahigkeit des deutschsprachigen Werkzeug-, Modell- und
Formenbaus zu sichern, fithrt die Marktspiegel Werkzeugbau eG einen praxiso-
rientierten Unternehmensvergleich durch. Mit dem Ziel, die Branche mit Bran-
chenwissen systematisch besser zu machen, sind die Initiatoren 2019 gestartet.
Heute prasentieren sie erste Branchenkennzahlen.

Die Werkzeug-, Modell- und Formenbaubran-
che steht vor enormen Zugzwang. Nie zuvor
galt es, so vielen Veranderungen gleichzei-
tig gerecht zu werden. Die Covid-19-Pande-
mie ist nur das letzte Quentchen, das das Fass
zum iiberlaufen brachte. Was mit dem Die-
selskandal begann und einem ganzen Biin-
del an Faktoren vom Handelskrieg zwischen
China und den USA (iber die technologischen
Neuerungen hinsichtlich E-Mobilitat, Auto-
mation und Digitalisierung mit ihren ganz
neuen Anforderungen an die produzierenden
Unternehmen bis hin zum allgegenwartigen
Mangel an gut ausgebildeten, motivierten
Fachkraften — das war eine Krise mit Ansage,
eine nachdriickliche Handlungsaufforderung
an die Werkzeug-, Modell- und Formenbauer,
die sich schon seit Jahren abzeichnete.

Dazu kommt, dass in vielen Unternehmen
ein Generationswechsel ansteht oder gerade
erst vollzogen wurde — mit weitreichenden
Konsequenzen. Das beginnt beim Fiihrungs-
stil: Der Patriarch mit seiner autoritaren Fiih-
rung ist inzwischen die Ausnahme. Auch in
der Produktion geht der Trend hin zu koope-
rativem Umgang mit den Mitarbeitern. Man
bezieht sie und ihr wertvolles Wissen star-
ker in die Entscheidungsprozesse ein. Dazu
kommt, dass sich das Berufsbild mit Automa-
tisierung und Digitalisierung stark verandert.
Auch diese notwendigen Entwicklungen sind
nicht ohne Einsatz von Zeit und Finanzmitteln
zu haben. So niitzlich und notwendig sie sind
— sie sind zunachst einmal eine Belastung fiir
die Unternehmen. Wie das nun mal fast jede
Veranderung ist.

Wetthewerbsdruck darf nicht

die Existenz kosten

Alldasfiihrtdazu, dass Unternehmenihrestra-
tegische Ausrichtung und ihr Geschaftsmo-
dell dringend Uiberdenken missen. Anderer-
seits wird sie Uber kurz oder lang der enorme
Preis- und Wetthewerbsdruck die Existenz
kosten. Um dieser Entwicklung entgegen-
zuwirken, wurde 2019 die Initiative Markt-
spiegel Werkzeugbau ins Leben gerufen.
Rund 50 Unternehmen haben sich bereits der
Bewegung angeschlossen und sich in vier
iibergeordneten Analysefeldern anhand einer
strikt anonymisierten Datenabfrage bewer-
ten lassen. Die Teilnehmer bekommen ein
Feedback Uber ihren Status Quo im Bereich
., Betriebswirtschaftliche Kennzahlen”, ,Pro-
duktion, Organisation, Prozesse, Strategie”,
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«Marketing, Kommunikation, Vertrieb” und
.Digitalisierung und Automation”.

Das Analysekonzept haben die Vorstands-
mitglieder der Marktspiegel Werkzeug-
bau eG entwickelt Dr. Claus Hornig (CLAHO
GmbH), Jens Ludtke (Tebis AG) und Bene-
dikt Ruf (GINDUMAC GmbH). Sie bilden das
Gutachterteam und bringen ihre Expertise
und ihre Branchenerfahrung jeweils in einen
der wesentlichen Analysebereiche ein. Jedes
Unternehmen, das an der Datenerhebung
teilnimmt, erhalt einmal im Jahr einen Indi-
vidualreport einschlieBlich konkreter Hand-
lungsempfehlungen zur Sicherung der eige-
nen Zukunftsfahigkeit.

Zu groBe Abhangigkeit von
Automotive

Die Ergebnisse aus der Datenanalyse der teil-
nehmenden Unternehmen werden der Bran-
che wiederum zur Verfiigung gestellt, um aus
konkreten Kennzahlen Trends in der Branche
ableiten zu konnen und eine valide Grund-
lage fiir Zukunftsentscheidungen zu schaf-
fen. So ergaben die Auswertungen aus dem
Jahr 2019 zum Beispiel, dass nur 5 Prozent
der Unternehmen Uberhaupt keinen Umsat-
zanteil in der Automobilindustrie erwirt-
schaften und im Durchschnitt 33 Prozent des
Umsatzes mit einem starksten Kunden gene-
riert wird. Jens Liidtke, Mitglied des Gutach-
terteams vom Marktspiegel Werkzeugbau,
erlautert: ,Die Abhangigkeit der Werkzeug-,
Modell- und Formenbauer ist extrem hoch.
Fallt der starkste Kunde weg, wird es fiir das
Unternehmen existenzbedrohend. Die Unter-
nehmer miissen jetzt ran und sich strategisch
anders und vor allem breiter aufstellen. Sie
miissen ihre Kundenbasis erhdhen und eine
Branchen-Diversifizierung anstreben.”

Neukundenakquise bleibt in der Bran-
che fast aus

Das ist definitiv leichter gesagt als getan.
Denn die Analyse ergab auch, dass im Durch-
schnitt 85 Prozent der Kunden Bestands-
kunden sind. Das Neukundengeschaft in der
Branche lauft demzufolge auBerst zéh. ,Der
Vertrieb ist im Moment nicht besonders aus-
gepragt”, verdeutlicht Ludtke. ,Fataler-
weise, denn auch das wird ein entscheiden-
der Erfolgsfaktor fiir die Zukunft sein.” Fiir
welche Kunden arbeite ich, welche Produkte
mochte ich anbieten, und wie betreue ich die
Kunden? Strategische Fragen, mit denen sich

Die Vorstandsmitglieder der Marktspiegel Werkzeugbau eG
Benedikt Ruf (I.), Dr. Claus Hornig (2. v.l.), Jens Liidtke (I.)
erhalten seit 1. Oktober Unterstiitzung von Melanie Fritsch
bei Marketing und Vertrieb.

die Verantwortlichen in den Betrieben laut
Lidtke schnellstmdglich auseinandersetzen
sollten. ,Die Unternehmen mdissen aus die-
ser Abhdangigkeit raus von Automotive und
der des starksten Kunden. Das funktioniert
nicht tiber Lethargie, sondern nur, wenn die
Verantwortlichen mehr Zeit und Energie fiir
den Vertrieb aufwenden, um sich gezielt ent-
sprechend weiterzuentwickeln.”

Der Trend geht zum ganzheitlichen
Dienstleistungspartner

Eine weitere Kennzahl, die durchaus auch als
Weckruf interpretiert werden kann, ist fol-
gende: Weniger als fiinf Prozent des Umsat-
zes wird Uber Dienstleistungen erwirtschaf-
tet. Bislang liegt der Fokus der Mehrheit der
teilnehmenden Unternehmen auf der Pro-
duktion von Neuwerkzeugen. Liidtke ruft
dazu auf, dieses klassische Geschaftsmodell
bewusst zu hinterfragen. ,Perspektivisch
wird es nicht mehr ausreichen, ein Werk-
zeug klassisch nach Auftrag zu fertigen und
es anschlieBend auszuliefen. Die begleiten-
den Dienstleistungen rund um das Werkzeug
haben an vielen Stellen heute schon eine viel
hohere Bedeutung. Fiir die Zukunft wird das
ein relevanter Ansatz sein, mit denen sich
die Unternehmen der Branche einfach bes-
ser befassen miissen.” Der Trend geht zum
ganzheitlichen Dienstleistungspartner, der
das gesamte Spektrum entlang der Prozess-
kette abbilden kann —von der Simulation und
dem Produktdesign (iber Konstruktion, Ent-
wicklung und Fertigung bis hin zur Serien-
produktion und einem Rund-um-sorglos-Pa-
ket fiir Wartung und Instandhaltung.



Zielistes, die Branche der Werkzeug-, Modell- und Formenbauer im deutschsprachigen Raum mit geballtem Branchenwissen systematisch besser und wettbe-
werbsfahiger zu machen. Darliber hinaus wird die Unternehmensentwicklung fiir die teilnehmenden Unternehmen messhar gemacht. Die Initiatoren sorgen
somit fiir einen Unternehmensvergleich, schaffen Markttransparenz und geben den Mitgliedern konkrete praktische Handlungsempfehlungen an die Hand.

Aktuell arbeitet das Gutachterteam der
Marktspiegel Werkzeugbau eG an der
Datenauswertung aus dem Jahr 2020. Die
fallt in diesem Jahr aufgrund der derzeiti-
gen Marksituation vermutlich besonders
spannend aus. Die Individualreports wer-
den den Unternehmen noch vor Weihnach-
ten zur Verfliigung gestellt. Auch, wenn die
Initiative derzeit noch in den Kinderschuhen
steckt, bleibt eines gewiss: Je mehr Werk-
zeug-, Modell- und Formenbaubetriebe
sich der Marktspiegel Werkzeugbau eG als
Genossenschaftsmitglied anschlieBen, desto
groBer wird der Profit, den die Branche dar-
aus zieht.

Gemeinsam zur Starkung der Branche
Unter dem Motto ,aus der Branche fiir die
Branche” stellt die Organisation in einer
Genossenschaft namlich nachhaltig sicher,
dass jedes Branchenmitglied an Zukunfts-
entscheidungen mitwirken und sich individu-
ell einbringen kann. Jens Liidtke: ,Wenn die
Branche untergeht, geht nicht nur der Werk-
zeug-, Modell- und Formenbau den Bach run-
ter. Sondern dann trifft es auch alle Zulieferer
der Branche. Der Marktspiegel Werkzeugbau
bildet ein Hilfsmittel, um das zu verhindern.
Wir haben keine Zeit mehr, wir miissen jetzt
handeln.”

Von Melanie Fritsch

Sie wollen Ihren Teil dazu beisteuern,
um die Zukunft des deutschsprachi-
gen Werkzeug-, Modell- und Formen-
baus zu sichern? Dann werden Sie Mit-
glied! Besuchen Sie unsere Webseite
www.marktspiegel-werkzeugbau.com

oder kontaktieren Sie uns direkt unter
+49 (0) 160 92382631 oder m.fritsch@
marktspiegel-werkzeugbau.com.

BewahntesyundyNeues;
VOMIRESAU,
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Fir Probleme mit Sandanhaftungen unsere Lacke
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messen + trends

Ende Juli fiel der Startschuss fiir das
Projekt MIAME, in dem Fraunhofer
IPM und Fraunhofer IAF gemeinsam
mit dem Lehrstuhl ,,Optische Systeme”
der Universitat Freiburg das weltweit
erste optische Koordinatenmessge-
rét zur vollflichigen Vermessung gro-
Ber Objekte im MetermaBstab entwi-
ckeln werden. Mit dem System sollen
Bauteile in der Produktionslinie schnell
und mit Genauigkeiten im Sub-Mikro-
meterbereich vermessen werden.

Koordinatenmessgerate priifen die MaBhal-
tigkeit von Bauteilen mit sehr hoher Prazision.
Sie sind ein wichtiges Instrument der Ferti-
gungsmesstechnik und damit der Qualitéts-
sicherung vor allem in innovativen Branchen
wie beispielsweise im Maschinenbau, in der

=
~ Fraunhofer

Automobil- oder der Luft- und Raumfahrtin-
dustrie. Stand der Technik sind taktile Koordi-
natenmessgerate. Solche Gerate nutzen einen
Messkopf, der mithilfe eines Verfahr- und
Positionierungssystems die Bauteiloberflache
an verschiedenen Punkten antastet. Die dabei
gemessenen raumlichen Koordinaten geben
Aufschluss iiber wichtige geometrische Gro-
Ben wie z. B. Langen, Ebenheiten oder Winkel.
Messungen mit taktilen Koordinatenmessge-
raten sind typischerweise sehr zeitintensiv,
erfolgen in separaten Messraumen und sind
daher nur stichprobenartig moglich.

Bis zu 500 Millionen 3D-Punkte

pro Sekunde erfassen

Ziel des Forschungsprojekts MIAME, das (iber
drei Jahre lauft, ist ein optisches, beriihrungs-

Integrierte Sensoren sichern und iiberwachen Herstellung

dickwandiger CFK-Strukturen

Wie wirksam faseroptische Sensoren sind, um die Prozesse wahrend der Herstel-
lung groBer Faserverbundbauteile im Vakuuminfusionsverfahren zu iiberwachen,
zeigt ,Infusion 4.0”, ein vom Bundesministerium fiir Wirtschaft und Energie ge-
fordertes Projekt. Das Fraunhofer-Institut fiir Betriebsfestigkeit und Systemzu-
verlassigkeit LBF hat zusammen mit dem Projektpartner MT Aerospace AG bislang
versteckte Prozessabschnitte sichtbar und digital kontrollierbar gemacht, was die
Prozesssicherheit erhoht. Diese neue, effiziente Fertigungstechnologie unterstiitzt
die zuverlassige und schnelle Entwicklung von Luft- und Raumfahrtprodukten.

Mit CFK-Boostergehausen fertigt die MT
Aerospace AG in Augsburg groBe CFK-Bau-
teile (carbonfaserverstarkter Kunststoff) in der
Raumfahrt im Vakuuminfusionsverfahren. Bei
der Vakuuminfusion wird eine trocken gewi-
ckelte Vorform in einem Vakuumsack durch
Harz infiltriert, und wahrenddessen werden
die Elemente in einem Ofen langsam gedreht.
Um die FlieBfront des einstromenden Harzes
zu iiberwachen und Prozesse zu optimieren,
wird eine intelligente Sensorik benétigt. Wis-
senschaftler aus dem Fraunhofer LBF bringen
zu diesem Zweck mit dem Industriepartner
Glasfasersensoren bereits beim Wickeln in das
Bauteil ein, die dann in diesem wichtigen Ferti-
gungsschritt die Harzverteilung kontrollieren.

Eine zentrale Rolle spielt der

digitale Zwilling

Jede Sensorfaser enthélt mehrere der insge-
samt {ber 60 Glasfasersensoren. Die FlieB-
front ist die Linie, an der das Harz zuerst mit
den trockenen Fasern in Kontakt kommt. Fiir
die Prozessiiberwachung der digitalen Durch-
flussfronterkennung miissen die Signale vom
rotierenden Teil im Ofen an einen Compu-
ter auBerhalb ibertragen werden. Dort zeigt
eine digitale Darstellung der Sensorposition

4-2020 modell + form

auf dem Bauteil, wann die FlieBfront den Sen-
sor erreicht. »Erstmals erhalten wir im Her-
stellungsprozess solch dickwandiger Teile
transparente Informationen und erhéhen die
Prozesssicherheit von Vakuuminfusionspro-
zessen«, erklart Martin Lehmann, wissen-
schaftlicher Mitarbeiter im Fraunhofer LBF.

los arbeitendes Koordinatenmessgerat, das
komplex geformte Bauteile von einer GroBe
bis in den Meterbereich vollflachig in der Linie
sub-mikrometergenau  vermisst.  Kernstiick
der Entwicklung ist ein digital-holographi-
scher Sensor mit einer neuartigen Laserlicht-
quelle auf Basis von Fllistergalerie-Resonato-
ren. Die Lichtquelle soll schnell und exakt zwi-
schen verschiedenen Wellenlangen schaltbar
sein, was in Kombination mit digitaler Mehr-
wellenlangen-Holographie erstmals interfero-
metrische Messungen mit bis zu einem Meter
Eindeutigkeit erméglicht. Integriert in Mehr-
achs-Handling-Systeme soll das Sensorsystem
bis zu 500 Mio. 3D-Punkte pro Sekunde erfas-
sen — mit einer Einzelpunktgenauigkeit von
besser als 0,1 ym und einem Eindeutigkeits-
bereich von bis zu 1000 mm.

Die neue Fertigungstechnologie macht bislang
versteckte Prozesse sicht- und digital kontrol-
lierbar, was die Prozesssicherheit erhdht. Der
Informationsgewinn durch die Automatisie-
rung des Harzflusses sichert die Reproduzier-
barkeit und die Qualitat des neuen Produktes
und ermdglicht bei Bedarf ein gezieltes Ein-
greifen noch wéhrend der Fertigung. Dank ver-
besserter Steuerung lasst sich der Serienhoch-
lauf beschleunigen, was die Wetthewerbsfa-
higkeit des Unternehmens steigert.

Darliber hinaus kann die neue Technologie
eine kiinftig automatisierte Steuerung des
Fertigungsprozesses im Sinne von Industrie
4.0 ermdglichen und dank integrierter Sen-
soren lasst sich eine Strukturiiberwachung
(Structural Health Monitoring - SHM) bereits
ab der frithesten Phase des Lebenszyklus rea-
lisieren.

Premiere: Ein CFK-Boostergehduse, gefertigt mittels digitalisiertem Vakuuminfusionsprozess, wurde erstmals auf dem
Deutschen Luft- und Raumfahrtkongress 2019 in Darmstadt gezeigt. ~ Bild: fraunhofer LBF
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Haben ihr Unternehmen konsequent strategisch neu ausgerichtet: Roland Pfletschinger (I.) und Michael Gauch.

Der Formenbau Pfletschinger & Gauch Betriebs-GmbH lieB sich beziiglich einer neuen strategischen Ausrichtung beraten. Das
Ziel: Effizienzsteigerung. Nach nunmebhr fiinf gemeinsamen Projekten mit Tebis Consulting — neben der Verbesserung der ,,iib-
lichen” betriebswirtschaftlichen Kennzahlen wurde auch eine auf Veranderung ausgerichtete Unternehmenskultur etabliert -
kann die Zusammenarbeit als Erfolg gewertet werden.Was veranderte der Formenbauer mitTebis Consulting fiir diesen Erfolg?

Der 1951 gegriindete Formenbau Pfletschin-
ger und Gauch Betriebs-GmbH mit Sitz in
Plochingen bei Stuttgart ist spezialisiert auf
hochwertige SpritzgieBformen fiir Teile mit
groBer Genauigkeit und optischem Anspruch.
Hohe Qualitat, das Know-how von qualifi-
zierten Mitarbeitern und die Nahe zu ihren
Kunden pflegen die Geschaftsfiihrer Roland
Pfletschinger und Michael Gauch bereits in
der dritten Generation. ,Wir kannten unsere
Schwachstellen. Unsere gewohnten Prozesse
haben einigermaBen funktioniert, aber Ideen
zur Unternehmensentwicklung umzusetzen
war aufgrund unserer eingespielten Struk-
turen manchmal miihsam, “ erzahlt Diplom
Okonom Gauch. Die Geschéftsfiihrer sind stolz
auf ihr langjahrig stabiles Team. Aber sie spii-
ren seit langerem die harteren Marktanforde-
rungen: zunehmender Preisdruck, kiirzere Lie-
ferzeiten, steigende Digitalisierung.

Mit Vertrauen zusammenarbeiten

Nach einem weniger gliicklichen Beratungs-
versuch vor mehr als 10 Jahren gab es groBe
Vorbehalte gegentiber einer klassischen Unter-
nehmensberatung. Bei einer Veranstaltung
des VDWF (Verband deutscher Werkzeug-
und Formenbauer) traf Pfletschinger auf den
Leiter von Tebis Consulting, Jens Liidtke. , Wir
waren vorsichtig, bloB keine Unternehmens-
beratung. Und Tebis Software nutzen wir auch
nicht”, sagt Pfletschinger. Aber der Ansatz von
Jens Liidtke passte zu seinen Vorstellungen,
sie diskutierten einige Ideen. ,Wir fanden,
was wir suchten: einen beratenden Mode-
rator mit Branchenerfahrung, der Projekte
mit unseren Mitarbeitern umsetzen kann.”

4-2020 modell + form

Das Unternehmen in Blick

Sie starteten mit einer Analyse des Unterneh-
mens. Gauch: ,Wir wollten herausfinden,
wo wir ohne groBen Aufwand in kurzer Zeit
erste Effizienzgewinne erzielen kdnnen.” Jens
Liidtke verschaffte sich dazu ein umfassen-
des Bild des Unternehmens, sprach mit Mit-
arbeitern, schaute sich die Strategie, Abldufe,
Werkstatt und Produkte an. Aufbauend auf
dem Analyseergebnis erarbeitete er gemein-
sam mit dem Fiihrungskreis eine Zukunftsstra-
tegie und einen realisierbaren Umsetzungs-
plan zur Steigerung von Effizienz und Renta-
bilitat fir die nachsten fiinf Jahre.

Fokus war eine veranderte strategische Aus-
richtung am Markt. Breit aufgestellt war das
Unternehmen bereits, etwa in den Branchen
Medizin, Automotive, Verpackungen oder
Kosmetik. Gemeinsam mit Tebis Consulting
gelang es, die Marktanteile vor allem in der
Medizinbranche zu vergroBern und einen brei-
teren Kundenstamm aufzubauen. ,Wir sind
jetzt eine stabile GroBe, spezialisierter und
haben unsere Ertragslage verbessert”, sagt
Gauch. ,Auch oder gerade wegen der Coro-
na-Krise haben wir genug Arbeit und kommen
ohne Kurzarbeit aus.”

Darliber hinaus sollte mehr Standardisie-
rung die Prozesse im Unternehmen optimie-
ren. Auf Basis der Analyseergebnisse wollte
man die Maschinenproduktivitat steigern und
die Durchlaufzeit sowie die Nacharbeitsquote
senken. Weitere Punkte: Die Verbesserung der
Mitarbeitermotivation und -fiihrung. , Das sind
alles groBe Brocken. Tebis Consulting teilte sie
in kleinere Arbeitsprojekte auf, die nacheinan-
der in wechselnden Teams bearbeitet wurden.

So konnten wir auch bewerten, ob sich die
Beratung bezahlt macht”, sagt Pfletschinger.

Veranderung lernt laufen

Anfangs traten noch Hiirden auf: Die Beleg-
schaft duBerte Bedenken gegeniiber einem
externen Berater, der zudem aus einem
Bereich eines Softwarehauses kommt, dessen
Produkte im Unternehmen nicht eingesetzt
werde. Fiir den Leiter von Tebis Consulting
sind solche Reaktionen normal. , Ja, wir filhren
Tebis im Namen und profitieren auch von dem
Image und der Erfahrung des unseres Mutter-
hauses”, sagt Jens Liidtke und betont: ,Wir
arbeiten aber als eigenstandige Geschaftsein-
heit. Unser Ziel: im Werkzeug- und Formenbau
partnerschaftlich zu beraten und die Branche
am Standort Deutschland wettbewerbsfahig
zu halten. Es gibt zahlreiche Stellschrauben,
um effizienter zu werden. Unsere Aufgabe ist
es, die richtigen zu finden und mit dem Kun-
den ein stimmiges Konzept und realistische
MaBnahmen zu entwickeln.” Die Herausfor-
derung liege oft darin, den Veranderungspro-
zess ans Laufen zu bringen — wie bei Pflet-
schinger und Gauch. Liidtkes Rezept: ,Wir
|6sen eingefahrene Verhaltensweisen und alte
Strukturen behutsam auf. Das geht nur, indem
man die Mitarbeiter konsequent mitnimmt."

Standards fiir Schnelligkeit

Lidtke begleitete das erste Projekt als Mode-
rator. Das Thema: mehr Standardisierung.
Dabei dokumentierte die Konstruktion haufig
verwendete Bauteile und Werkzeuge in Wis-
sensdatenbanken. ,So etablierten wir wich-
tige Standards. Wir hatten sowieso zu viele



Optimierungsprojekte finden in enger Zusammenarbeit mit den Mitarbeitern und einem beratenden Moderator statt.

Sonderwerkzeuge”, erzéhlt Pfletschinger.
NC-Programmierer entwickelten zudem neue
Templates fiir die Wissensdatenbank. , Liidtke
forcierte das Softwarethema nie, gab nur
DenkanstdBe und erzahlte von seiner Erfah-
rung”, sagt der Maschinenbauingenieur. Auch
die Riistprozesse nahm Liidtke unter die Lupe.
Pfletschinger & Gauch setzt heute ein durch-
gangiges Riistprozess-System ein. ,Liidtke
schulte die Mitarbeiter. Das laufzeitparallele
Riisten spart uns seit zwei Jahren viel Zeit”,
so Gauch. Parallel hierzu wurde die papierlose
Fertigung umgesetzt.

Verschlanken und verlagern

Die ersten Ergebnisse (iberzeugten. Gauch
erzahlt: , Wir lernten, uns zu verandern. Diese
Gangart werden wir beibehalten.” Weitere
Projekte folgten, um die Maschinenproduktivi-
tat zu steigern und Durchlaufzeiten zu verkir-
zen. Im Zuge dessen verschlankte der Formen-
bau den alten Maschinenpark. ,Ziel heute ist
es, weniger Maschinen effizienter zu nutzen”,
sagt Pfletschinger. Sie investierten in ein neues,

SPANEX GmbH
Luft-, Energie- und Umwelttechnik

Entstauben = Fordern =

fassung ein. Weiterhin riickte die Zerspanung
verstarkt in den Fokus: Immer mehr manuelle
Schleifarbeiten verlagerte man zum optimier-
ten Frasen. ,Auch das Ziel, mehr mannlose
Maschinenlaufzeit einzufiihren, erreichte man:
Mit Tebis Consulting steigerte sich diese um
25 Prozent. ,, Liidtke hat frischen Wind reinge-
bracht. Man muss sich aber dariiber im Klaren
sein, dass es nicht reicht, ein Optimierungs-
projekt nur anzustoBen. Es braucht immer
engagierte Mitarbeiter, die (iberzeugt davon
sind und es vorantreiben”, so Pfletschinger.

In Kiirze wird die 5-Jahres-Bilanz mit Tebis
Consulting besprochen. Pfletschinger und
Gauch sehen die Zusammenarbeit positiv.
Sie erhohten den Umsatz deutlich und stei-
gerten die Rendite. Roland Pfletschinger re-
siimiert: ,Neben all den Verbesserungen
und erfreulichen Kennzahlen konnten wir uns
bei der Zusammenarbeit mit Tebis Consul-

voll automatisiertes 5-Achszentrum mit Palet-  ting konsequent strategisch ausrichten. Veran-
tenwechsler und filhrten Maschinendatener-  derungen werden gelebt!” [ ]

Ergebnishox

Unternehmensanalyse fiir gemeinsame Strategie mit klaren 5-Jahres-Zielen
Positionierungs- und Optimierungsworkshops mit Mitarbeitern

Konkretes Umsetzungskonzept mit aufeinander aufbauenden Schritten
Moderation, Schulung und Coaching bei der Umsetzung

Teams zur Forderung des gegenseitigen Verstandnisses

Kennzahlen fiir Monitoring und Erfassung Projektfortschritts
Belegschaftsveranstaltungen zur Vermittlung der Konzepte und neuen Ablaufe
Veranderte Mitarbeiterfithrung und mehr Eigenverantwortlichkeit

Integration moderner Maschinen und digitaler Technologien

Standardisierte Rlstprozesse sparen Zeit

Steigerung mannloser Maschinenlaufzeiten um 25 Prozent

Optimierte Wissensdatenbanken fiir Konstruktion, NC-Programmierung, Werkzeugverwaltung
Reduzierte Werkzeugkosten

Vom manuellen Schleifen zu optimiertem Frasen

Lernende Organisation entwickelt sich

Neue strategische Ausrichtung und breiter Kundenstamm

Mehr Rendite und Umsatzsteigerung

SPANEX

sicher. sauber. effizient.

Brikettieren =

Zerkleinern =

SPANEX GmbH

Luft-, Energie- und Umwelttechnik
Otto-Brenner-Strale 6

D-37170 Uslar

Tel. +49 (0) 5571 304-0

Fax +49 (0) 5571 304-111
info@spaenex.de
www.spaenex.de
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Rustprozesse
fiir mehr

Produktivzeit
in der Einzel-
teilfertigung

Analyse Ristprozess
Riistvorgiinge Kategorie 1 pro Jahr
Stundensatz CAM Abteilung

Stundensatz Mitarbeiter Fertigung

Stundensatz Maschine - ohne Mitarbeiter

Aufstellung Riistvorgang fiir Kategorie 1

Riisttatigkeit CAM Abteilung
Rilsttatigkeiten Fertigung
Maschinenstillstinde

Gesamt

Riisttatigkeiten CAM Abteilung

Achsensystem setzen
Spannmittel einfiigen und positionieren

Bauteil im Simulator platzieren und priifen

NC Dokumentation erstellen

Consulting

Vorher (Std.)

0,6
16
08

3,0

Vorher (min)

10

Rund 600 Stunden Maschinenstillstand durch
Bauteilriisten pro Jahr und Maschine, laut un-
serer Tebis Consulting Benchmarking-Daten-
bank. Passend hierzu die Ergebnisse einer
Befragung, die wir im Marz dieses Jahrs mit
70 Geschaftsfiihrern durchgefiihrt haben. Hier
lautete eine Frage: ,Wie hoch muss die not-
wendige Effizienzsteigerung bis 2021 sein?”
Die Angaben, die gemacht wurden, besagen,
dass Uber 60 Prozent eine Effizienzsteigerung
von mindestens 10 Prozent bis groBer 15 Pro-

Notwendige Effizienzsteigerung
bis 2021

10%
0%

< 5% 5-10% 10-15% > 15%

Bild 1: Ermittlung des Status quo

zent als notwendig erachten. Im gleichen
Atemzug wurde gefragt, welche Spindellauf-
zeiten bis 2021 angestrebt werden. Die Ant-
wort war eindeutig. 85 Prozent wollen bzw.
missen ihre Maschinen mindestens 3.500
Stunden pro Jahr produktiv im Einsatz haben.
Nebenzeiten zahlen natiirlich nicht dazu.

IST-Aufnahme am Anfang

Um jetzt nicht in einen Aktionismus zu ver-
fallen, muss eine der groBten Stellschrauben
strukturiert angegangen werden. Vergleicht
man den kompletten Fertigungsprozess mit
einem Auto, dann ware der Riistprozess der
Autoreifen und der Maschinenbediener der

Bauteilbild oder Kategorie

Potenzial Nachher (Std.)

04 Riisttatigkeit CAM Abteilung

1,0 Rilsttatigkeiten Fertigung
01 Maschinenstillstinde

15

Potenzial Nachher (min)

1,0 Riisttétigkeit CAM Abteilung

Rilsttitigkeiten Fertigung

Maschinenstillstande

Heutige Situation

10% +—1°%

0%

Quelle: Umfrage bei 70 Geschaftsfiihrern aus dem Werkzeug-, Modell- und Formenbau durch Tebis Consulting im Méarz 2020

Gesamt

Aufstellung Kosten Rilstvorgéinge pro Jahr

Gesamt

Autofahrer. Der Reifen stellt die Verbindung
zwischen Fahrzeug und StraBe dar. Ohne diese
funktionierende Verbindung kommen die PS
nicht auf die StraBe. Ebenso muss der Fahrer
mit eingebunden sein. Er hat das Verstand-
nis und in der Regel viele Jahre Erfahrung.

Und genau darum geht es in unserem Tebis
Consulting Tipp. Wie entsteht ein funktio-
nierender Ristprozess in der Fertigung? Wie
bekommen wir die PS auf die Maschine? Am
Anfang jedes Optimierungsprozesses steht

Angestrebte produktive Maschinenlaufzeit
fur 2021

3.500h 3.500h- 4.500h- >5500h

4500h  5.500 h

immer eine detaillierte IST-Aufnahme der vor-
handenen Tatigkeiten und Randbedingun-
gen. Hierzu ist eine Excel Liste zu empfehlen,
wie im Bild 2 zu sehen. Diese Liste wird von
einem definierten Projektteam ausgefiillt und
begleitet anschlieBend den kompletten Ein-
fiihrungsprozess.

Anforderungen definieren

Um beim gewahlten Vergleich zwischen Riis-
tprozess und Reifen zu bleiben, muss defi-
niert werden, fur welches Terrain ist das Auto
gebaut, und wie sieht der entsprechende
Untergrund aus? In der Fertigung entspre-
chen diese Randbedingungen einer Bauteil-

Bild 2: Muster einer Excel-Liste zur Erfassung des Ist-Zustands

[ ]
teDiSP—
A . Consulting

Aufstellung Riistvorgange pro Jahr

Vorher (Std.) Potenzial Nachher (Std.)

900,0 525,0
2.425,0 1.550,0

11750 175,0

4.500,1 2.250,1

Vorher (€) Potenzial Nachher (€)

54.000,0 € 31.500,0 €
84.875,9 € 54.250,9 €
88.126,9 € 13.126,9 €

227.002,8 € 98.877,8 €




Bild 3: Eigenlésung eines Spannsystems

klassifizierung. Welche Art der Bauteile sind
vorhanden, und auf welcher Maschine wer-
den diese abgearbeitet? Im Idealfall wird die
Bauteilklassifizierung bereits in der Konstruk-
tion, falls vorhanden, angewendet.

Es ist nun bekannt welche Bauteile (GroBe,
Gewicht, Anforderungen, Spannungen, etc.)
werden auf welcher Maschine und wie oft
gefertigt. Um im gewahlten bildlichen Ver-
gleich zu bleiben bedeutet dies, dass die
Fahrzeugeigenschaften, Untergrund, Stre-
ckenlange, Fahrer und Anforderungen be-
kannt sind. Als nachstes muss das Bud-
get geklart werden, und die Frage, ob das
eingesetzte Spannsystem eine Kaufldsung
oder Eigenlésung (zum Beispiel Bild 3) soll.
Da es ca. 50 verschiedene Hersteller von
Spannldsungen gibt, ist diese Auswahl alles
andere als einfach. Und kostenlos sind die
Systeme schon zweimal nicht. Die klare Vor-
stellung wie der zukiinftige Ristprozess aus-
sehen muss, inkl. Zahlen, Daten, Fakten, hilft
mit den Herstellern in direkten Kontakt zu
treten. Wichtig ist eine Bewertungsgrund-
lage zu bekommen. Hier kann ebenfalls eine
Exceltabelle (siehe Bild 4) hilfreich sein.

Kopf statt Bauch
Ein Hauptziel der beschriebenen Vorgehens-
weiseistes, eine Kopfentscheidung, anstatt ei-

ner Bauchentscheidung zu treffen. Im ungins-
tigsten Fall wurde diese Entscheidung von ei-
ner einzelnen Person getroffen, die noch dazu
nicht direkt mit der Praxis in Kontakt steht.

Nach erfolgreicher Entscheidung, ob es eine
Eigen- oder Kauflosung wird, kommt nun die
eigentliche Umsetzung in der Praxis. Wichtig
dabei ist es, dass die Einflihrung wie ein Kun-
denprojekt gesehen wird. Der haufigste Feh-
ler bei solchen internen Optimierungen ist es,
die Konsequenzen komplett zu vernachldssi-

Kriterien

Haltekraft in KN
Einzugskraft in KN
Wiederholgenauigkeit in
Automationsgeeignet
Sperrluft

Stabilitat

Auflageflache selbstreinigend
Aufbauhéhe in Z
Schmutzempfindlichkeit
Wartungsaufwand
Durchgangigkeit
Direktspannung mdglich
Einfiihrung der Spannzapfen
Mediendurchfiihrung

Verschiedene Durchmesser Spannzapfen (z.B. 25mm und 26mm)

Systemkosten

Funktionsweise System (Kugel, Spannschieber, Spannzange)
Funktionsweise System (hydr., pneum., mech.)

Personlicher Eindruck

Summe

Ranking

Bild 4: Exceltabelle als Bewertungsgrundlage

www.tebis-consulting.com

Markus Rausch ist seit 2013 bei Tebis Consulting tatig. Er war vorher viele Jahre als
Fertigungsleiter und stellvertretender Geschaftsfiihrer eines mittelstandischen Formen-
bau-Unternehmens tatig. Er verfiigt iiber tiefgreifendes Prozesswissen in Unterneh-
men mit einer hohen Wertschopfung im Bereich mechanische Fertigung und Auto-
mation. Er zeichnet sich aus durch umfangreiches Praxiswissen in den Bereichen Pro-
grammieren, Frasen, Drahtschneiden und Erodieren sowie zu verschiedenen Maschinen
und Maschinensteuerungen. Die Integration und die Optimierung von automatisierten
Anlagen zdhlen mit zu seinen Schwerpunkten. Spezielles Know-how besteht in den
Bereichen Fertigungsplanung und -steuerung sowie Standardisierung von Ablaufen.

gen. Wodurch das Projekt zum Scheitern ver-
urteilt ist.

Konkret heiBt das: Umsetzungszeitraum, Ver-
antwortlichkeiten, Regelmeetings und Zwi-
schenergebnisse miissen (iberwacht und
transparent dargestellt werden. Ebenso soll-
ten die Projektfortschritte an die Geschafts-
leitung weiterflieBen. Dies hat den wei-
teren Vorteil, dass die Mitarbeiter sich
daran gewohnen Prasentationen zu hal-
ten und Verantwortung zu iibernehmen.
Der Projektabschluss inkl. Projektbewertung
ist ein weiterer Meilenstein, der selbstver-
standlich Teil des Projektes ist. Das Ziel ist,
nach dem Projekt mdglichst belastbare Zah-
len zu bekommen. Auch hier gilt das Motto:
Zahlen, Daten, Fakten schaffen.
Zusammenfassend kann gesagt werden, dass
diese Vorgehensweise bei fast allen Optimie-
rungen im Unternehmen gleich anzuwenden
ist. Die Erfahrung aus vielen Projekten hat ge-
zeigt, dass die Mitarbeiter in der Vergangen-
heit wenig bis keine Erfahrungen haben, wie
solche Optimierungsprojekte ablaufen. Dieser
Umstand wird oft als mangelnde Motivation
ausgelegt. Umsetzungsprojekte fangen somit
beim Vorgesetzten an, der die Aufgabe inne-
hat, die Mitarbeiter entsprechend zu qualifi-
zieren. Ansonsten wird sich der Mitarbeiter
immer das aussuchen, was er am besten

kann oder schon Jahre lang macht. [ |
-~ o 32l <
3 3 8 8
T T T T
o) 2 @ @
2 2 2 2
10% 5 5 5 5
3% 0 0 0 0
3% 5 5 5 5
10% 4,5 5] 5 5]
7% 5 5 5 5
5% 4 4 4 5
3% 4 4 5 5
6% 4 3,5 3,5 4
6% 4 4 4 4
5% 4 4 4 4
5% 3,5 3,5 4 3,5
8% 5 5 5 5
5% 5 5 4 5
3% 4 5 5 5
6% 0 0 0 0
5% 4 4 3,5 3
Kugel Schieber  Ku+Sch Zange
Hu. P P Hu. P Hu.P
10% 5 4 4 4
100% 4,095 4,045 4,025 4,105
2 3 4 1

Bilder: Tebis Consulting
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Denny Fohn ist Technischer Dipl.-Be-
triebswirt und seit Anfang 2018 bei
RAMPF Tooling Solutions. In unserem
Interview &duBert sich der Director of
Sales & Marketing iiber die Auswirkun-
gen der Corona-Pandemie auf den welt-
groBten Blockmaterialproduzenten.

modell + form: Wie hat sich die durch die
Corona-Pandemie ausgeldste wirtschaftliche
Krise auf das Geschéft von RAMPF Tooling
Solutions ausgewirkt?

Denny Fohn: Auf eine Pandemie, welche die
ganze Welt betrifft und groBe Teile der Wirt-
schaft lahmlegt, war natiirlich niemand vor-
bereitet. Wie die meisten Unternehmen muss-
ten auch wir voriibergehend einen starken
Einbruch der Verkaufszahlen hinnehmen. Vor
allem die Automobil- und Luftfahrtindustrie,
zwei unserer umsatzstarksten Markte, wurden
von den coronabedingten Einschrankungen
hart getroffen. Am allerwichtigsten ist jedoch,
dass keiner unser Mitarbeiter infiziert wurde.

modell + form: Wie hat das Unternehmen
wahrend des Lockdowns den Kontakt zu sei-
nen Kunden aufrechterhalten?

Denny Fohn: Wir haben den Kontakt zu unse-
ren Kunden immer aufrechterhalten — ob via
Telefon, E-Mail oder Zoom- und Skype-Mee-
tings. Wir haben uns schnell den neuen Gege-
benheiten angepasst, und sind auch unseren

In jeder Krise liegt eine Chance

Kunden fiir ihre Flexibilitat sehr dankbar. Dar-
liber hinaus haben wir verstarkt Social-Me-
dia-Plattformen wie LinkedIn, Facebook und
Instagram genutzt und unsere Kunden zur
aktuellen Coronalage und neuen Produktappli-
kationen auf dem Laufenden gehalten. Unser
Internetauftritt wurde ebenfalls (iberarbeitet
und dabei unter anderem das Download-Ange-
bot an Infomaterial im Bereich RAKU® TOOL
Blockmaterialien weiter ausgebaut. Mittler-
weile finden Kundenbesuche wieder statt,
natlrlich unter strikter Einhaltung der Hygi-
ene- und Abstandsvorschriften. Auch unser
technischer Support ist wieder voll im Einsatz.
modell + form: Haben die durch die Coro-
na-Pandemie bedingten Veranderungen auch
positive Impulse gesetzt?

Denny Fohn: Wir haben von Beginn an ver-
sucht, das bekannte Sprichwort ,In jeder Krise
liegt eine Chance” umzusetzen. Indem wir die
Digitalisierung sowohl unserer Produktions-
als auch Verwaltungsprozesse deutlich forcie-
ren, werden wir uns fiir die Zukunft noch star-
ker aufstellen. Unsere Mitarbeiter haben das
Know-How, den Mut und den Freiraum fiir
unkonventionelle Denkansatze und Lésungen.
Abseits vom Geschaftsleben denkeich, dass die
Art und Weise, wie die Menschen in Deutsch-
land mit der Pandemie und miteinander umge-
gangen sind, sehr positiv ist. Die gegenseitige
Riicksichtnahme hat mich sehr beeindruckt.

modell + form: Wie lautet Ihre Prognose fiir
den Rest des Kalenderjahres: Wohin geht die
Reise im Modell- und Formenbau?

Denny Fohn: Zum jetzigen Zeitpunkt ist weder
abzusehen, wie sich die Corona-Situation oder
die Wirtschaft entwickeln werden. Weitere Un-
wagbarkeiten sind die Handelsstreitigkeiten
zwischen den USA und China, der Brexitund die
klimawandelbedingten Auswirkungen auf die
Automobil-und Luftfahrtindustrie. Kurzum: Wir
werden die nachsten Monate auf Sicht fahren
missen. Unabhéngig davon wird sich an der
Zusammenarbeit mit unseren Kunden und
Partner nichts andern: Wir setzen weiterhin auf
Vertrauen und Offenheit sowie innovative Pro-
dukte und Losungen. [ ]

CAM-System hyperMILL in MES-System integriert

Hummingbird Systems GmbH und die OPEN MIND Technologies AG, Hersteller von
CAM/CAD-Systemen, kooperieren. Mit ihrer Zusammenarbeit bieten beide Soft-
wareunternehmen Anwendern die Mdglichkeit, Prozesse fertigungsweit zu ver-
netzen, zu steuern, zu automatisieren und zu optimieren.

Mit ihrer Kooperation fordern Hummingbird
und OPEN MIND den durchgangigen Pro-
zess- und Informationsfluss im gesamten Fer-
tigungsunternehmen. Alle Prozesse von der
Planung, Steuerung bis zur Kontrolle lassen
sich in einem System in Echtzeit genau lenken,
analysieren und optimieren. Da das MES-Sys-
tem die maBgeblichen Referenzdateien fiihrt,
sind alle Prozesse transparent, nachvollzieh-
bar und sicher.

»Unsere MES-L8sung ist ein agiles System zur
Planung, Steuerung und Automatisierung der

anderen fertigungsrelevanten Systemen und
eine nahtlose Integration von hyperMILL in
bestehende IT-Landschaften. Hagen Riihlich,
Technischer Direktor bei OPEN MIND, stellt
die Vorteile der Kooperation heraus: ,Durch
diese gemeinsam entwickelte Integration
unterstiitzen wir digitales Datenmanagement
und durchgéngige Prozessketten fiir alle an
der NC-Fertigung Beteiligten. Unsere gemein-
samen Kunden konnen hyperMILL innerhalb
eines einheitlichen Fertigungsmanagements

noch effektiver einsetzen und so wichtige Vor-
aussetzungen fiir Industrie 4.0 herstellen.”

Datenzentrale fiir die Produktion

MES-Systeme (ManufacturingExecution System)
sind umfassende Softwareldsungen zur zentra-
lenVerwaltungallerproduktionsrelevanten Da-
teneines Unternehmens. Alle operativen Proze-
sse,dieeineAuswirkungaufden Fertigungs-oder
Produktionsprozess haben, werden in einem
MES-System abgebildet. Sdmtliche Funktionen
wie Materialmanagement, Maschinenbelegungs-
und Personaleinsatzplanung, Auftragssteue-
rung, Instandhaltung, Dokumentenverwaltung,
Leistungsanalyse oder Qualitdtsmanagement
werden durch eine MES-Ldsung unterstiitzt. |

Bild: Rampf

. " . hyperMILL in
technischen Prozesse filr alle Fertigungsunter- Hummingbird
nehmen. Es kann zu einem durchgangigen Fer- MES-System
tigungsmanagement mit der Mdéglichkeit der Integriert

Datenintegration aller vorhandenen Systeme
und Maschinentechnologien beziehungsweise
der Integration im Sinne der Industrie 4.0 suk-
zessive ausgebaut werden”, fiihrt Hans-Georg
Zwicker, COO bei Hummingbird Systems, aus.

CAM-Daten im MES

MithyperMILLentwickelt OPEN MIND eines der
weltweit fiihrenden CAM-Systeme. Auf aktu-
ellen Industriestandards basierende Schnitt-
stellen ermdglichen den Datenaustausch mit
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SCHURG

Modellbauwerkstoffe fiir die Industrie

]/ P z 1 + EPS-Modellschaum, bis5x1,25x1m
+ Vollform-PORESTA/EXPORIT, CN 18

- m— 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

+ Fiillstoffe

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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Per App mobil

APP Kostenrechner 73
Bild: VDI ZRE } S

Einsparpotenziale aufspiiren

Unternehmen kénnen dem aktuell gestiegenen Druck, Kosten zu reduzieren,
begegnen, indem sie Ressourcen sparen. Hierzu hat das VDI Zentrum Ressour-
ceneffizienz (VDI ZRE) Apps entwickelt: Der ,,ZRE Rechner” bietet kleinen und
mittleren Unternehmen (KMU) jetzt auch auf mobilen Endgeraten eine Einfiih-
rung in die ressourcenbezogene Kosten- und Investitionsrechnung. Mit der App
lassen sich die Kostenstrukturen ihrer Material- und Energiestrome analysie-
ren. Mit den ,ZRE Checks" kénnen Unternehmen anhand eines individuell zu-
sammenstellbaren Fragenkatalogs Einsparpotenziale hinsichtlich der Aufwen-
dungen fiir Material- und Energie aufspiiren.

Das VDI ZRE macht mobil: Ab sofort gibt
es die bewahrten Web-Tools ,Kostenrech-
ner” und ,Ressourcenchecks” als Apps fiir
mobile Endgerate. Um die Kostenrechner-
und die Ressourcencheck-App bequem von
einer Anwendung aus zu starten, kann alter-
nativ die dritte App ,ZRE ToolBox" installiert
werden. Alle drei Apps sind fiir iOS-Gerate im
App Store und fiir Android-Gerate im Google
Play Store kostenfrei erhaltlich.

Die App ,ZRE Rechner” enthélt vier sepa-
rate Module, die unabhangig voneinander
verwendet werden kdnnen. Das erste Modul,
der Kostenstrukturrechner, macht die inner-
betriebliche  Kostenstruktur transparent:
Welche Bereiche im Betrieb sind die Kos-
tentreiber und welchen Anteil haben Mate-
rial- und Energiekosten? Wie sieht das Resul-
tat im Branchenvergleich aus? Die Mate-
rialstrome im Unternehmen riicken beim
zweiten Modul, dem Materialflusskosten-
rechner, in den Fokus: Damit kénnen Mate-
rial- und Energieverbrauche identifiziert wer-
den, die hohe Verlustkosten im Unternehmen
zur Folge haben.

Der sogenannte KEA-KRA-THG-Rechner, das
neueste Modul des Kostenrechners, gibt den
kumulierten Energie- sowie Rohstoffauf-
wand (KEA bzw. KRA) und die entstehen-
den Treibhausgas-Emissionen (THG) auf
Basis des betrieblichen Material- und Ener-
gieverbrauchs an. Damit ist eine verein-
fachte ressourcenbezogene Produkt- bzw.
Produktionsbewertung mdglich. Fiir KMU,
die darliber hinaus wissen mochten, welche
Investition am wirtschaftlichsten ist, ist das
vierte Modul von Nutzen: Der Investitions-
rechner vergleicht betriebliche Investitionen
anhand ihrer Lebenszykluskosten.

Mit Checks Einsparpotenziale
identifizieren

In der APP ,ZRE Checks"” sind maBgeschnei-
derte Ressourcenchecks zusammengestellt,
die KMU helfen, Einsparpotenziale von Mate-
rial und Energie zu identifizieren. Dazu gehd-
ren Checks zu grundlegenden Themen wie
der Produktionsinfrastruktur. Die technolo-
giespezifischen Checks gehen u.a. ein auf
Produktentwicklung, Digitalisierung in der

Produktion, Lackieren und spanende Beabei-
tung. Zu allen Themen werden konkrete Fra-
gen zu Materialeffizienz, Energieeffizienz
und Mitarbeitereinbindung gestellt. Neben
den bewdhrten Checks mit vorgegebener
Fragestruktur ist der Check-Baukasten in der
App enthalten. Mit diesem lassen sich indi-
viduelle Ressourcenchecks in Abhéngigkeit
der eigenen Produktionsverfahren zusam-
menstellen. Jede Auswertung eines Checks
umfasst die Einschatzung von Potenzialen
fiir mehr Ressourceneffizienz, eine Checkliste
mit MaBnahmen zur Verbesserung und zeigt
Gute-Praxis-Beispiele auf.

Die Apps konnen offline genutzt und die
eingegebenen Daten gespeichert werden.
Sowohl der Kostenrechner als auch die Res-
sourcenchecks stehen weiterhin als Web-
Tools unter www.ressource-deutschland.de/
instrumente/ kostenfrei zur Verfiigung. M

ATOS Q: Der neue kompakte Leistungstrager

GOM stellt die neue ATOS Kompaktklasse bei optischen 3D-Messsystemen vor

Der neue ATOS Q von GOM ist ein leistungsstarker 3D-Scanner fiir komplexe Inspektionsaufgaben. Das leichte und flexi-
ble System ist mit Wechselobjektiven fiir kleine bis mittelgroBe Bauteile ausgestattet und wird mit der neuesten GOM

Software betrieben.

Wenn es um die Qualitatssicherung von Pro-
dukten und die Optimierung von Prozessen
geht, verlassen sich viele Unternehmen auf
die optischen 3D-Messsysteme von GOM.
Von der Automobil-, Umform-, Kunststoff-
und Guss- bis hin zur Aerospace-Industrie
reichen die Einsatzgebiete der 3D-Messtech-
nik. Spitzenreiter sind die ATOS Systeme,
die High-Tech bei Elektronik und Optik mit
robustem Design und einer leistungsstarken
Software vereinen und hochprazise Messer-
gebnisse liefern.

Bewahrt verlasslich und schnell

Bei der neuesten Entwicklung, dem ATOS Q,
setzt GOM wieder auf die bewahrten Funk-
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tionen der ATOS Messsysteme. Das ATOS
Design bietet geschiitzte Optik und Elektro-
nik. Damit ist der Sensor widerstandsfahig fiir
Messaufgaben in rauen Industrieumgebun-
gen. Aus der ATOS Technologie wurden das
Triple Scan Prinzip, der Blue Light Equalizer
und die prazise Kalibrierung als selbstiiber-
wachendes System mit aktivem Temperatur-
management in das neue Produkt integriert.
Seine hohe Performance macht den kompak-
ten neuen Scanner zum Leistungstrager. Die
fir prézise Messungen notige Streifenlicht-
projektion geschieht mit hoher Geschwin-
digkeit. Die eingebauten Lichtwellenleiter
ermdglichen rasante Dateniibertragung und
hohen Datendurchsatz. Wie alle anderen

ATOS 3D-Scanner erfiillt das kompakte Sys-
tem hohe messtechnische Anspriiche und
wird mit der neuesten Inspektionssoftware
GOM Inspect Suite ausgeliefert.

Kompakt und flexibel im Betrieb

Mit seinen kompakten Abmessungen von 340
mm x 240 mm x 83 mm und einem Gewicht
von unter 4 kg ist der ATOS Q mobil und fle-
xibel einzusetzen. Der Anwender kann den
3D-Scanner genau dort nutzen, wo die Mes-
saufgabe anfallt: im Messraum oder direkt in
der Produktionshalle. Betrieben werden kann
er manuell auf einem Dreibeinstativ, halb-au-
tomatisiert und sogar komplett automatisiert
in der ATOS ScanBox 4105. Hier erreicht der



ATOS Q seine maximale Effizienz. Die Vor-
teile dieser automatisierten Losung liegen
auf der Hand: Serienmessungen sind leicht
und schnell durchzufiihren, die Messergeb-
nisse sind reproduzierbar und der Bediene-
reinfluss reduziert sich.

Der ATOS Q deckt ein groBes Spektrum an
Bauteilen in den unterschiedlichsten Bran-
chen ab. Vom kleinen Spritzgussteil (iber
Formen und Werkzeuge bis hin zu komple-
xen additiv gefertigten Bauteilen digitali-
siert er kleine bis mittelgroBe Messobjekte
vollflachig. Mit fiinf unterschiedlichen, aus-
wechselbaren Objektiven werden Messfelder
von 100 x 70 mm2 bis 500 x 370 mm2 reali-
siert. Ein Wechsel vom kleinsten zum groBten
Messvolumen ist aufgrund der festen Kame-
raposition sehr leicht maglich.

Um die unterschiedlichen Messanspriiche
zu erfilllen, ist der ATOS Q in zwei Versio-
nen mit unterschiedlichen Kameraauflgsun-
gen erhaltlich: als 12 M und 8 M. Die Sen-
soren erfassen beim Scannen bis zu 2 x 12
Millionen oder 2 x 8 Millionen Koordinaten-
punkte. Die Genauigkeit, die Auflésung und
die MessfeldgrdBe sind dabei frei definierbar.

Die ATOS Technologie im Detail

Das in den ATOS Messsystemen eingesetzte
Triple Scan Prinzip erleichtert die Messung
reflektierender Oberflachen und von Objek-
ten mit Hinterschnitten. Mit der Blue Light

M-

Der neue ATOS Q ist ein leistungsstarker 3D-Scanner fiir komplexe Inspektionsaufgaben. Das leichte und flexible Messsystem
ist mit Wechselobjektiven fiir kleine bis mittelgroBe Bauteile ausgestattet.

Technology werden prazise Streifenmuster
auf die Objektoberflache projiziert und von
zwei Kameras nach dem Stereokameraprin-
zip erfasst. Die Projektionstechnologie arbei-
tet mit schmalbandigem blauen Licht, sodass
storendes Umgebungslicht bei der Bildauf-

~

nahme ausgefiltert werden kann. Der Blue
Light Equalizer erhéht die Helligkeit der Licht-
quelle und erzeugt gleichmaBiges, speck-
lefreies Licht. Damit kénnen auch auf nicht
kooperativen Oberflachen kurze Messzeiten
erreicht werden.

@

... bei uns fliegen

die Spane!

* PU-Modellplatten

+ Epoxi-Modellplatten
* Modellbaupasten

+ Spachtelmassen

. .&chleifrpi_ttghy‘.

Bild: GOM

Weitere Informationen zu unserem Sortiment finden Sie unter:
www.goessl-pfaff.de

GoBI + Pfaff GmbH - Miinchener StraBe 13 - 85123 Karlskron - Tel.: 0049 8450 932-0 - Fax: 0049 8450 932-13
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Die Scan-Funktionalitét von VISI hat eine bessere graphische Darstellung erhalten. Der Anwender bekommt dadurch beim
Erfassen der Punktewolke ein effektiveres und schnelleres Feedback.

Eine verbesserte Winkelabfrage zwischen Wénden und eine neue dynamische Wandstérkenabfrage unterstiitzen Werkzeugkon-
strukteure hilft u.a. beim Finden der optimalen Entformungsrichtung. Bilder: Hexagon

MECADAT hat die neue Version VISI
2021 vorgestellt. ,Zu den Highlights
von VISI 2021 gehoren Neuerungen in
CAD, Mould, Progress und Reverse Engi-
neering”, berichtet Ralph Schmitt, Vor-
stand des Anbieters von CAD/CAM Soft-
ware-Lésungen fiir den Werkzeug- und
Formenbau. , Dariiber hinaus verfiigt
die CAM-Programmierung im Bereich
kinematische NC-Simulation zusatzlich
ilber einen neu entwickelten Simulator,
der auf der NCSIMUL Technik basiert.”

Da Reverse Engineering im Werkzeug- und
Formenbau immer wichtiger wird, enthalt die
neue Version zahlreiche erweiterte und ver-
besserte Optionen im Modul Reverse. Inshe-
sondere die Funktionen fiir die Flachenriick-
fihrung und die Gussmodellerstellung werden
nochmals erweitert. Die Scan-Funktionalitt
ist mit besseren graphischen Darstellungen,
wie Schattierung, ausgestattet worden, um
ein noch effektiveres und schnelleres Feedback
beim Erfassen der Punktewolke zu gewahrleis-
ten (Bild 1). Das sogenannte ,Leapfrog-Ma-
nagement” erhoht die Genauigkeit beim
Scannen mit Laser Trackern, vor allem bei sehr
groBen und langen Bauteilen. Bei der Flachen-
riickfiihrung wird die Geschwindigkeit und
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die Prézision der Flachenerstellung gesteigert.
Das neue dynamische Erzeugen von Kontroll-
schnitten im Meshmodell erleichtert hingegen
die Flachenerstellung. Ein Management iiber
Zwangsbedingungen gestattet nun ein einfa-
ches Erstellen von Bereichen mit Regelgeome-
trie wie Ebenen, Zylinder oder Kegel. Dadurch
werden die Anzahl der entstehenden Freiform-
flachen stark reduziert und die CAD-Modelle
wesentlich kompakter.

Erweiterung der Abfrage- und
Messfunktionen

Der moderne Werkzeug- und Formenbau
bestimmt mit sogenannten Farbtabellen die
Qualitat seiner Werkzeugkomponenten. Des-
halb wird im CAD-Basissystem die Anzahl der
Farben, die in einer Farbpalette mdglich sind,
erhoht. Da firr effizientes Konstruieren an
komplexen, groBen Werkzeugen mit groBen
oder sogar mehreren Monitoren gearbeitet
wird, kdnnen nun samtliche Dialogmen(s viel
einfacher auch auBerhalb der Applikation und
obendrein nebeneinander angebrachtwerden.
Das geschieht mit einer simplen , Rechtsklick”
Technik. So hat der Anwender einen simulta-
nen Uberblick {iber wichtige Informationen
wie Layer, Stiickliste oder Assemblyansicht.
Die Abfrage- und Messfunktionen werden in

VISI 2021 starkt das Reverse Engineering

VISI 2021 stark erweitert. So gibt es nun eine
verbesserte Winkelabfrage zwischen Wan-
den und eine neue dynamische Wandstar-
kenabfrage. Zusatzlich erleichtert eine neue
innovative graphische Option das Analysie-
ren von Formschragen. Diese Technik ergénzt
die Funktionen zum Erkennen von Hinter-
schnitten und senkrechten Wanden. Dies
geschieht ,on the fly” ohne eine Bauteilana-
lyse starten zu missen. Also bereits wah-
rend des Konstruierens erkennt der Anwen-
der sofort, ob eine von Ihm angebrachte
oder geanderte Formschrage innerhalb des
erlaubten Schragenwinkels liegt oder einen
Hinterschnitt verursacht. Auch beim Finden
der optimalen Entformungsrichtung unter-
stiitzt diese Funktion den Werkzeugkonst-
rukteur (Bild 2). Zum Priifen und Reparie-
ren von importierten Fremddaten gibt es nun
eine ,Einklick” Funktion. Nachdem das Bau-
teil angewahlt wurde, geht das System durch
die Problemzonen und repariert diese inner-
halb der Systemgrenzen automatisch. Durch
die Autozoomoption werden diese Bereiche
immer bildschirmfiillend dargestellt.

Bessere Performance

In den VISI Schliisselmodulen Mould und Pro-
gress gibt es natiirlich ebenfalls diverse Neu-
erungen und Optimierungen: Der integrierte
Werkzeugaufbau fiir Spritzgusswerkzeuge ist
Uberarbeitet und erweitert, die Performance
stark verbessert worden. So dauert das Laden
von Werkzeugvorlagen, Platten oder Standar-
delementen nur noch Sekunden. Die Funktion
»Body to Mould” erlaubt nun nicht mehr nur
das Bauteil aus Werkzeuglage in Fahrzeuglage
(Einbaulage des Bauteils) zu bringen, sondern
auch das gesamte Werkzeug. So kdnnen Arti-
kel und Werkzeug in Bezug zur Einbaulage in
der Baugruppe leichter vermessen werden. Mit
der neuen Werkzeugkavitaten-Funktion kon-
nen an Platten die angebrachten Taschen fiir
Einsatze und Kerne nun automatisch mit ver-
schiedenen Freibohrungen versehen werden.
In Progress ist die mit den Vorgangerversio-
nen eingefiihrte solidbasierende Abwicklungs-
technik erweitert worden. Stark ausgebaut
worden ist vor allem die Handhabung und das
Abwickeln von nicht linearen Bereichen eines
Blechteils. So sind nun auch die auf FE-basie-
rende Flanschabwicklung und das Editieren
von Features in diese einfach zu bedienende
Losung integriert.

Optimiert worden sind auch samtliche NC-Mo-
dule. Das Highlight ist hier die Einfiihrung
eines neuen internen kinematischen Simula-
tors, der auf der NCSIMUL Technik basiert.
Damit bauen alle Produkte der Hexagon
Manufacturing Intelligence Marke auf einem
Simulator auf. Dieser zeichnet sich durch eine
prazise sowie schnelle Simulation der Werk-
zeugmaschine sowie des Materialabtrages
aus. Optional kann NCSIMUL auch auf einen
G-Code Simulator ausgebaut werden, um so
das eigentliche NC-Programm, insbesondere
im 4- und 5-achsigen Bereich, zu priifen, bevor
es an die reale Maschine geht [ ]



frisch beschichtet

nach Abformung

Aufpahme eines
unbeschichteten
Einsatzes (li.) sowie
Wérmebildaufnahmen
eines Werkzeugein-
satzes mit Beschich-
tung, nachdem Ab-
formversuche damit
durchgefiihrt wurden
und nach Entfernung
der Schicht (re.).

Bild: INNOVENT

nach Entschichtung

Trennsationell - Optimierung des Entformungs-

verhaltens

Um Formteile leichter aus SpritzgieB-
werkzeugen entfernen zu konnen, ha-
ben Wissenschaftler der Industriefor-
schungseinrichtung INNOVENT eine
Beschichtung fiir Werkzeugeinsatze
mittels Sol-Gel-Technologie realisiert,
welche sich sogar bei bereits einge-
bauten Teilen anwenden lasst. Durch
den Einsatz derartig beschichteter
Werkzeugeinséatze lassen sich die Pro-
duktivitit und die Werkzeugstandzeit
steigern sowie Ausschussraten und
Energiekosten senken.

Kaum ein Beschichtungsverfahren ist so viel-
seitig wie die Sol-Gel-Technik. Diese eignet
sich zur Schichtapplikation auf verschiedens-
ten Substratmaterialien (z.B. Glas und Metall,
aber auch auf temperaturempfindlichen Werk-
stoffen wie Polymeren oder Textilien). Neben
den nichtmetallischen, anorganischen oder hy-
bridpolymeren Beschichtungen lassen sich da-
mit auch Pulver, Partikel und Fasern herstellen.
Durch die Vielfalt an moglichen Precursoren,
Zusatzen (z.B. Gleitadditive und Nanoparti-
kel) sowie Uiber eine definierte Einstellung der
Reaktionsbedingungen ist eine breite Palette
an Schichteigenschaften zuganglich. Uber
einen Auftrag der Sole mittels Spriihdiise kdn-
nen somit anwendungsnah Beschichtungen
auf Werkzeugeinsédtze aufgebracht werden,
ohne diese aus deren Halterung ausbauen
zu miissen. Eine Integration des Beschich-
tungs-vorganges in den Reinigungszyklus der
Werkzeuge (wobei diese ohnehin ausgebaut
werden) ist allerdings ebenso maglich.

Anwendungsnahe Ermittlung

der Entformungskraft

Fir die Beschichtung von Werkzeugen und de-
ren Komponenten stehen mehrere stabile Sole
zur Verfiigung, aus denen haftfeste sowie tren-
naktive Schichten generiert werden konnen.
Diese lassen sich im Bedarfsfall iiber ein eigens
ausgearbeitetes Regime auch wieder von die-
sen entfernen. Mittels angepasster Schichtana-
Iytik kann eine Uberwachung des Zustandes
der Beschichtung ebenfalls am eingebauten
Werkzeug erfolgen (siehe Abbildung). Um eine
Abformung unter Realbedingungen untersu-
chenzukdnnen, wurde ein spezielles Testwerk-

zeug genutzt. Dieses verfiigt iiber einen Krafts-
ensor, der in das Auswerferpaket integriert ist
und eine Erfassung der bengtigten Entfor-
mungskraft erméglicht. Zudem wurden wech-
selbare Einsétze fiir das Werkzeug vorgesehen,
welche flexibel mit verschiedenen anti-adhasi-
ven Beschichtungen versehen werden kénnen.

Effektivitat der Sol-Gel-Beschichtungen
Mit den beschichteten Werkzeugeinsatzen
lieB sich die bendétigte Entformungskraft gene-
rell deutlich reduzieren (durchschnittlich um
40 %). Dieser Effekt fiel jedoch abhangig von
der eingesetzten Formmasse sowie der Rau-

Make it smarter

heit der Substratoberflache sehr unterschied-
lich aus. Fiir Formteile aus Polyamid ergab sich
dabei das hochste Potential. Die Entformungs-
kraft konnte auf vergleichsweise glatten Ein-
satzen (Rz = 3,5 um) um bis zu 60 % mit die-
ser Formmasse vermindert werden.

Durch eine Reduzierung der Entformungskraft
sowie daraus resultierend der Zykluszeit und
des Energiebedarfs ergaben sich ebenso sig-
nifikante wirtschaftliche Effekte. Dies beinhal-
tet sowohl eine Steigerung der Produktivitat
(hoherer Durchsatz) und der Werkzeugstand-
zeit als auch eine Senkung der Ausschussrate
und der Energiekosten. [ |

Hexagon ist der weltweit fihrende Anbieter von CAD-/CAM-Losungen.
Komplettiert wird unser Portfolio durch unsere Softwareldsungen
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

(4 4 HEXAGON

4-2020 modell + form 39



40

me>»>>

betrieb + technik

Mechanische Fiihlerlehre

Flexible Qualitatkontrolle mittels

Inline3D

Wollten Sie nicht schon immer Bauteile priifen, ohne aufwandige bauteilspezi-
fische Lehren, mit hohem Zeitbedarf und subjektivem Werkereinfluss? Mit dem
innovativen Messsystem ,Inline3D Optical Box" der Firma Inline3D erdffnet sich
eine vollig neue Maglichkeit der Effizienzsteigerung in der Qualitatskontrolle.

Bisher erfolgte, die Qualititskontrolle meist
Uber mechanische Lehren. Das heift, die
Abtastung wurde mittels mechanischer Fiih-
lerlehren an vorher definierten Punkten durch-
gefiihrt, was sehr zeitintensiv war und auch
subjektive Ergebnisse erzeugte. Zusatzlich
war fiir jedes Produkt eine eigene, aufwan-
dige und teure Lehre erforderlich, um die Qua-
litdt der jeweiligen Bauteile zu kontrollieren.
Lagerhaltungskosten, hoher Platzbedarf und
produktspezifische Eigenheiten, hoher Schu-
lungsaufwand bereiteten immer wieder Prob-
leme fiir den Kunden.

Das Messsystem OpticalBox erreicht mit seiner
beriihrungslosen, optischen Messtechnik Mes-
szeiten von unter einer Minute fir die kom-
plette Auswertung eines Bauteils. Das Scan-
volumen kann projektspezifisch nach Kunden-
forderungen angepasst werden.

Komplett digitalisierte
Qualitatskontrolle

Die OpticalBox besteht aus einem einzigarti-
gen Multikamerasystem mit bis zu 20 Kameras
und bis zu 10 Projektoren fiir die Streifenpro-
jektion. Aufwandiges Aufkleben von Referenz-
marken entfallt, da alle Kameras fest zueinan-
der kalibriert werden. Jede Kamera erfasst die
zu scannende Bauteilkontur aus einem ande-
ren Blickwinkel. Abschattungen werden somit
weitgehend reduziert. Uber die bewéhrte Pho-
togrammetriemessung kénnen auch Bohrun-
gen und Kantenpositionen prazise gemessen
werden. Das Messsystem besitzt keine auto-
matisch beweglichen Teile in der Zelle, zum
Beispiel Roboter, und hat somit eine geringe
Storanfalligkeit und einen reduzierten War-
tungsaufwand.

Die Inline3D Messtechnik kann direkt an der
Produktionslinie aufgebaut werden, um eine
Kontrolle des Fertigungsprozesses sicher-
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zustellen. Die Kontrolle der laufenden Ferti-
gung muss nicht durch Messtechnik-Spezialis-
ten erfolgen, sondern kann durch den Werker
selbst durchgefiihrt werden.

Der Priifablauf beginnt damit, dass das Bau-
teil manuell auf das System aufgelegt und
tber den Drehtisch in der Zelle positioniert
wird. Uber das Bedienpult wird das spezi-
fische Messprogramm angewahlt, und der
Priifablauf startet. Nach erfolgter Messung
wird das Ergebnis am Bildschirm angezeigt.
Ist das Ergebnis positiv, lasst auf diese Weise
eine stabile Produktion dokumentieren. Ande-
renfalls konnen MaBnahmen ergriffen wer-
den, damit (iber die Ergebnisanalyse Prozess-
verbesserungen erfolgen konnen.

Software und Hardware aus einer Hand
Neben der ,Inline3D OpticalBox" steht mit
LInline3D QualityGate” ein weiteres Messsys-
tem zur Verfiigung, das eine 100%-Inlinekon-
trolle bietet. Bauteile werden dabei sowohl
auf dimensionale also auch auf qualitative
Vollstandigkeit gepriift — in einer Messzeit
von unter 30 Sekunden. Dieses System wird
zukiinftig auch eine optische SchweiBnaht-
kontrolle ermdglichen. Das Messsystem wird
fur die Priifung von SchweiBbaugruppen wie
z.B. Achstrager, Instrumententafeltrager, Trai-
lingarms, Twistbeams, aber auch Batteriemo-
dule verwendet, weitere Einsetzbarkeiten sind
beliebig.

Uber die Griindungspartner der Firma Inline3D
GmbH, Firmen Formen- und Modellbau Bahr
und Firma Linearis3D, konnen sowohl die
Software fiir die Bildverarbeitung als auch die
Aufnahme- und Spanntechnik aus einer Hand
geliefert werden. Inline3D (www.inline3d.de)
ist somit einer der wenigen Lieferanten, der
die Kompetenzen Software und Hardware aus
einer Hand vereinigt. |

7 (INUNEG3DT I

Die Inline3D OpticalBox reduziert die Messzeiten fiir die komplette
Auswertung eines Bauteils radikal.

Inline3D QualityGate Bilder: Inline3D
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Brikettieren von Kunststoffspanen und -stauben

Die bei der maschinellen Bearbeitung von Kunststoffteilen anfallenden Spane und Stiube bereiten aufgrund der groBen
Volumina und des daraus resultierenden Platzbedarfs zur Aufbewahrung oftmals Probleme. Auch die Entsorgung kann mit
Schwierigkeiten und hohen Kosten verbunden sein. Fiir viele dieser Anwendungsfalle stellt die Brikettierung eine willkom-
mene Losungsalternative dar.

Spane und Briketts aus EPS mit Graphitanteil

Spéne und Briketts aus Polyethylen-HD

SPANEX ist einer der fiihrenden Hersteller
von Absauganlagen und Brikettierpressen
und damit in der Lage, komplette anlagen-
technische Losungen zu realisieren. Die
Brikettierpressen sind dabei ein wichtiger
Bestandteil der Anlagen, wenn esim Rahmen
der Aufgabenstellung darum geht, die Hand-
habung der Spane und Stéube zu erleichtern,
die Entsorgungskosten zu minimieren, oder
aber das Spanegut zu recyclen und dem Fer-
tigungsprozess wieder zuzufiihren.

Die Eigenschaften der Spane und Staube sind
vielfaltig, so dass bei besonderen Materia-
lien im Rahmen einer Erstberatung zunachst
keine konkreten Aussagen zu dem Effekt der
Brikettierung gemacht werden konnen. In
diesen Fallen fiihrt SPANEX Testpressungen
im Werk durch, um (ber die Brikettierbar-
keit des Kundenmaterials, die erreichbare
Qualitat der Briketts und die eventuell not-
wendige Aufbereitung des Ausgangsmate-
rials Angaben machen zu konnen. Auf der
Grundlage der festgestellten Daten kdnnen
dann die Anlagen geplant und detaillierte
Angebote erstellt werden.
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Losung gegen
hohe Entsorgungskosten
Ein typischer Anwendungsfall aus der Pra-
xis ist die Brikettierung von Styroporspanen
und - stauben. Beim Frésen von Styroporbl6-
cken fallen bekanntermaBen groBe Spane-
und Staubmengen an, die abgesaugt wer-
den miissen. Die anfallenden Materialreste
sind sehr voluminds und fiihren ohne MaB-
nahmen zu hohen Entsorgungskosten. Die
Brikettierung ist dabei eine praxiserprobte
Losung, die folgende Vorteile bietet:
breites Anwendungsspektrum bezogen
auf die Materialstruktur (flockig bis fein),
hohe Verdichtung und damit erhebliche
Reduzierung des Lagervolumens und
geringer Energieeinsatz.

Die kennzeichnende GroBe im Hinblick auf
das Spanevolumen ist die Schiittdichte. Sty-
ropor-Frasspane haben eine Schiittdichte
zwischen 12 und 20 kg/m3. Grundsétzlich
ist das Spane-/Staub-Gemisch sehr gut bri-
kettierbar. Es werden Verdichtungen von
1:40 bis zu 1:70 erreicht. Fiir die Planung
bedeutet dies, dass das Lagervolumen von
einem 1 m3 Styropor-Frasspanen auf 30 - 50
| reduziert werden kann.

Aus dem umfangreichen Programm der Bri-
kettierpressen hat SPANEX zwei Maschinen
fiir diese Anwendungsfélle optimiert, wobei
das stiindlich verdichtbare Spanevolumen
die primare Zielsetzung darstellte. Die bei-
den Styropor-Maschinen punkten mit fol-
genden Daten:

Technische Daten Maschine 1 Maschine 2
Durchsatz an Styroporspanen in m*/h 1.8 3,0
Brikettform, 8-eckig in mm 125 x 70 125x 70
Antriebsmotor in kW 7,5 11

Ein weiteres Beispiel aus der Praxis ist die Brikettierung von Spénen aus Polyethylen-HD.
Bei Zerspanung entstehen gerollten Spéne, die ca. 0,5 - 2 cm lang sind, der Staubanteil ist
gering, und die Schittdichte liegt bei ca. 120 kg/m3. Bei den durchgefihrten Testpressun-
gen ergaben sich fiir die einzelnen Maschinen aus der Standard-Baureihe folgende Daten:

Technische Daten Maschine 1 Maschine 2 Maschine 3
Durchsatz PE-HD-Spanen in m3/h 0,5 1,0 1,8
Brikettform, 8-eckig in mm 125x 70 125x 70 125 x 70
Antriebsmotor in kW 5,5 7,5 1

Auf der Grundlage der ermittelten Daten und aus der Angabe des Spaneanfalls kann fir
jeden Anwendungsfall die passende Maschine ausgewahlt werden. Es versteht, dass bei
groBeren Materialmengen zwei oder drei Maschinen parallel betrieben werden kdnnen, so
dass die erforderlichen Durchsatzleitungen erreicht werden. [ ]



SPANEX hat seine Brikettierpressen auf besondere Anwendungsfalle optimiert,
unter anderem auf anfallende Kunststoffspédne und -staube.

Elektronische digitale Messuhren
uberwachen und kalibrieren

Mahr

MarCator 1075R

Bild: Mahr GmbH
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Sicherheitstechnische und
arbeitsmedizinische Betreuung

Messuhren werden in der Qualitéts-
sicherung produktionsnah und in
Messraumen sehr haufig eingesetzt.
lhre Flexibilitat erlaubt ein breites
Einsatzspektrum. Die neue Richtlinie
VDI/VDE/DGQ/DKD 2618 Blatt 11.4 de-
finiert Verfahren fiir die Bauart-/Typ-
priffung, die Erst-/Eingangspriifung
sowie fiir die Uberwachungspriifung
von elektronischen Messuhren. Sie
beschreibt in Form direkt anwend-
barer Handlungs- und Arbeitsanwei-
sungen die erforderlichen Arbeits-
schritte fiir die jeweiligen Priifungen.

Messungen sind ein wesentlicher Bestand-
teil in der Produktion. Nur durch Messung
geeigneter Merkmale kann eine Aussage
ber die Qualitat eines gefertigten Pro-
dukts getroffen werden. Fiir verlassliche
Ergebnisse bedarf es Messgerate, die einer
regelmaBigen Uberwachung und Kalibrie-
rung mit Riickfiihrung auf nationale Nor-
male unterliegen. Diese Uberwachung und
Kalibrierung miissen nach festgelegten und
abgestimmten Regeln erfolgen. Die Richtli-

nienreihe VDI/VDE/DGQ/DKD 2618 definiert
diese Regeln fir Messmittel fiir dimensio-
nelle GroBen. VDI/VDE/DGQ/DKD 2618 Blatt
11.4 behandelt neben der Kalibrierung auch
die Vorbereitungsarbeiten an der Kalibrier-
einrichtung sowie an den Priifobjekten und
gibt Hinweise zur Ermittlung der Messunsi-
cherheit der Kalibrierung. Mithilfe der Mess-
daten der Kalibrierung und der ermittelten
Messunsicherheit kann dann der Konformi-
tatsnachweis gefiihrt werden.

Herausgeber der Richtlinie VDI/VDE/DGQ/
DKD 2618 Blatt 11.4 ,Prifmitteliiberwa-
chung - Priifanweisung fiir elektronische
digitale Messuhren” ist die VDI/VDE-Gesell-
schaft Mess- und Automatisierungstechnik
(GMA). Die Richtlinie ist im August 2020 als
WeiBdruck erschienen und ersetzt den Ent-
wurf von August 2019. Die Richtlinie kann
zum Preis von EUR 72,91 beim Beuth Ver-
lag (Tel.: +49 30 2601-2260) bestellt wer-
den. Onlinebestellungen sind unter www.
beuth.de oder www.vdi.de/2618 mdglich.
VDI-Richtlinien konnen in vielen offentli-
chen Auslegestellen kostenfrei eingesehen
werden. |

en unter siam-arbeitsschutz.de

T
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Gesellschaft fur
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44

me»>

betrieb + technik

Hybridbearbeitung
von groBflachigen

Werkstiicken

FOOKE erweitert

Portfolio um RiihrreibschweiBanlagen

Die traditionsreiche Firma FOOKE GmbH
in Borken, die nach wie vorvon der Inha-
berfamilie, der Familie Fooke, gefiihrt
wird, hat ihre Produktpalette an Werk-
zeugmaschinen um RiihrreibschweiB-
anlagen,FOOKE FSWAnlagen, erweitert.

Uber viele Jahre konzentrierte sich der miins-
terlandische Maschinenhersteller FOOKE auf
die Konzeptionierung, Konstruktion und Fer-
tigung von groBen, genauen und hochdyna-
mischen Portalfrasmaschinen. Diese finden
Einsatz in anspruchsvollen Anwendungen,
so zum Beispiel in den Bereichen Luft- und
Raumfahrt, Automobil-, Nutzfahrzeug- und
Schienenfahrzeugbau, Modell-, Prototypen-,
Werkzeug- und Formenbau. Inshesondere bei
der Herstellung von Komponenten und Bau-
gruppen aus Aluminium gewinnt seit gerau-
mer Zeit das RiihrreibschweiBen — oder eng-
lisch: friction stir welding, abgekurzt: FSW —
stark an Bedeutung. Diese Technologie bietet
zahlreiche Vorteile. Das Material wird beim
RihrreibschweiBen an den Fligestellen nicht
— wie beim konventionellen SchweiBen —
geschmolzen, vielmehr unter hohem Druck
regelrecht , verriihrt”.

Insbesondere beim Rihrreibschweien von
Aluminium treten die HeiBrissproblematik

und die Porenbildung infolge des Fehlens
einer flissigen oder dampfformigen Phase
des Werkstoffs nicht auf. Schutzgas oder
andere Zusatzwerkstoffe werden nicht bené-
tigt. Fremde Legierungsbestandteile gelan-
gen nicht in die SchweiBnaht; Alles Faktoren,
die fiir SchweiBnéhte sehr guter Qualitt in
hoherundhomogener Festigkeit Sorge tragen.

Weitere Vorteile

des RiihrreibschweiBens

Das Fiigen von unterschiedlichen Werk-
stoffen, wie beispielsweise Aluminium mit
Stahl, ist mittels RiihrreibschweiBens mog-
lich, zudem lassen sich selbst einige Werk-
stoffe miteinander verbinden, die keine
Legierung miteinander eingehen. Zwar ent-
wickelt der FSW-Prozess beim Fiigen von Alu-
minium Temperaturen von ca. 500°C, aller-
dings deutlich weniger als beim herkmm-
lichen SchmelzschweiBen. Hieraus resultiert
ein deutlich geringerer SchweiBverzug der
Werkstiicke.

Eine besondere SchweiBnahtvorbereitung ist
in der Regel selbst bei dicken Wandstarken
der zu fiigenden Werkstiicke nicht erforder-
lich. Lediglich sind eine stabile Unterlage und
eine solide Fixierung wahrend des FSW-Pro-
zesses fundamentale Basis.

FSW 20: RiihrreibschweiBanlage zum Fiigen von Blechen
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FSW 10: Universelle 3-Achs Riihrreib-
schweiBmaschine fiir die Herstellung
linearer ScheiBnahte

F.*_’JIS'KE

Das RihrreibschweiBen eignet sich fiir das
Fligen sowohl von diinnwandigen Blechen
als auch fiir beispielsweise 50 mm dicke Plat-
ten. Die Blechstarke und auch die Vorschub-
geschwindigkeit beim RihrreibschweiBen
hangt elementar von der eingesetzten Werk-
zeugmaschine ab. Hierbei ist von auBerster
Relevanz, welche Axialkraft die Maschine
leisten kann.

Drei standardisierte
FSW-Werkzeugmaschinen

FOOKE hat inzwischen fiir verschiedene An-
wendungen groBe und sehr groBe FSW-Anla-
gen hergestellt, vielfach explizit auf Kunden-
wunsch. Vorrangig sind sie im Einsatz fir das
Fligen von GroBbaugruppen aus Aluminium-
Hohlkammerprofilen. Andere, mit bis zu 150
kN Axialkraft, was ca. 150.000 kg entspricht,
fiir das VerschweiBen von dickem Platten-
material. Jetzt hat FOOKE zunachst drei stan-
dardisierte Werkzeugmaschinen fiir verschie-
dene Anwendungen des RiihrreibschweiBens,
vorrangig fiir das Fiigen von Aluminiumble-
chen mit diinneren Wandstarken, entwickelt.




FSW 30: RiihrreibschweiBanlage zum e Die RiihrreibschweiBanlage FOOKE FSW 10
SchweiBen von Zylinder- oder el ist quasi eine ,Einstiegsmaschine”. Diese
Rohrldngsnahten ol universelle 3-Achs-Maschine wurde spezi-
— = ell fir das VerschweiBen von Werkstiicken
mit einer Lange von 2.000 bis 10.000 mm
ausgelegt. Mit einer Axialkraft von 50 kN,
ca. 5 Tonnen, kdnnen beispielsweise Werk-
stiicke aus einer 6XXX Aluminiumlegierung
mit einer Wandstarke von bis zu 20 mm ver-
schweifBt werden.
Mit einer RiihrreibschweiBanlage FOOKE
FSW 20 konnen in erster Linie Bleche mit-
einander verschweifit werden. Ausgelegt ist
diese Werkzeugmaschine fiir Bleche mit einer
Breite von bis zu 3.900 mm. Die zu verschwei-
Benden Bleche lassen sich auf der Maschine
besonders ergonomisch positionieren, da
die FSW-Spindel mitsamt den Verfahrach-
sen in den Maschinentisch integriert ist. Das
SchweiBen erfolgt quasi von unten.
Eine RiihrreibschweiBanlage FOOKE FSW 30
wurde dafiir entwickelt, kleinere und auch
groBe zylinderformige Segmente mit einem
Durchmesser von bis zu 2.600 mm zu ver-
schweiBen. Wie die FOOKE FSW 20 verfiigt
auch diese Maschine iiber eine Axialkraft von
50 kN.
Weitere standardisierte RiihrreibschweiBma-
schinen sind in Planung. FOOKE empfiehlt
sich auch weiterhin als Partner fiir Sonderl6-
sungen auf Kundenwunsch. |

Modellschriften:  Aus Kunststoff, Messing, WeiBmetall
i Diibel: Modelldiibel, Scheibendiibel aus Messing, Holz- & Metall-Meisterdiibel
= Messwerkzeuge: Messschieber, TiefenmaBe, Stahl-StabmaBstébe in verschiedenen =
SchwindmaBen, Hohenmess- und AnreiBgerate mit SchwindmaBen
Schlitzdiisen: Aus Messing, Stahl, Kunststoff
Fraswerkzeuge: Schaftfraser fiir Holz, Metall & Kunststoff
Metallfraser: Alle Gradzahlen
Modellraspeln:  DICK-Raspeln, Turboraspeln, Turbofraser, Riffelfeilen, Riffelraspeln,
E Prézisionsfeilen, Fraserfeilen
Kunststoffe: Epoxide, Polyurethane, Silikone, Blockmaterialien, PU-Stylingmaterialien,
Klebstoffe, Fiillstoffe, Pasten und Spachtel

e
Wir liefern alle ﬁ > Metallerzeugnisse und Spanner!

Steinbacher StraBe 38 - 61476 Kronberg/Oberhochstadt - Tel.: 06173 /61196 - Fax: 06173/61052 - Mail: info@alfred-lienow.de
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Wer seinen Urlaub entspannt genieBen will, muss einige Spielregeln beachten.

=

Bild: Michael Ermel / Pixelio.de

Wer hat Anrecht auf
wie viel Urlaub?

Antworten auf die wichtigsten Fragen

RegelmaBig stehen irgendwo Ferien vor der Tiir. In vielen Firmen kommt es
dann zum Streit dariiber, ob, wann und wie die Mitarbeiter ihren Urlaub neh-
men konnen. So manche Auseinandersetzung wird allerdings vollig unnétig
gefithrt, da die Urlaubsanspriiche von Arbeitnehmern im Bundesurlaubsge-
setz (BUrlG) genauestens geregelt sind. Vor Eigenmachtigkeiten sollten sich
Arbeitnehmer allerdings hiiten, wie ein aktuelles Gerichtsurteil zeigt. Wir er-

lautern die wichtigsten Regeln.

Wer kann Urlaub beanspruchen?
Jeder Arbeitnehmer hat Anspruch auf be-
zahlten Erholungsurlaub. Auch Teilzeit-
kréfte, geringfligig Beschéaftigte, Praktikan-
ten und Auszubildende erhalten Urlaub.
Auch Zeitarbeitnehmer haben ein Recht auf
bezahlten Erholungsurlaub. Dessen Lange
richtet sich nach der Dauer der ununterbro-
chenen Betriebszugehdrigkeit bei der Zeit-
arbeitsagentur.

Gesetzlicher Mindesturlaub

Er betragt 24 Werktage pro Kalenderjahr,
das entspricht vier Wochen Urlaub. Wichtig:
Das Gesetz stellt auf Werktage und somit
auf eine 6-Tage-Woche ab. Auch Arbeitneh-
mer, die an weniger Wochentagen arbei-
ten, erhalten mindestens vier Wochen Jah-
resurlaub. Die Dauer des gesetzlichen Min-
desturlaubs ist fiir Jugendliche nach dem
Alter gestaffelt; und zwar zwischen 25 und
30 Werktagen.

4-2020 modell + form

Wer bekommt vorrangig Urlaub?

Wann ein Arbeitnehmer die erworbenen
Urlaubsanspriiche in Anspruch nimmt, be-
stimmt er in der Regel wwnach eigenem
Gusto. Beider , Sozialauswahl” konnen dem
Urlaubswunsch allerdings die Belange an-
derer Arbeitnehmer entgegenstehen, die der
Arbeitgeber aufgrund gesetzlicher Vorga-
ben zu berlicksichtigen hat. Von Bedeu-
tung sind hierbei das Lebensalter, die
Dauer der Betriebszugehorigkeit, das Alter
und die Anzahl der Kinder unter besonde-
rer Beriicksichtigung der Schulpflicht und
der Urlaub anderer Familienangehdriger,
aber auch ein ,bestehendes Erholungsbe-
diirfnis” oder Urlaubsregelungen in den ver-
gangenen Jahren. Vor diesem Hintergrund
dirfte der Urlaubswunsch eines Arbeitneh-
mers, der gerade seit einigen Monaten im
Betrieb beschaftigt und dazu noch ledig
ist, vor dem Urlaubswunsch eines Familien-
vaters mit drei Kindern, der schon seit 20

Jahren im Betrieb ist, kaum bestehen. Ste-
hen dem Urlaubswunsch des Arbeitnehmers
allerdings weder dringende betriebliche Be-
lange noch die Urlaubswiinsche anderer
Betriebsangehoriger entgegen, kann der
Arbeitgeber den Urlaub nicht verweigern
und die Entscheidung Uber das Urlaubsge-
such auch nicht auf die lange Bank schie-
ben. Eine Urlaubsgenehmigung , unter Vor-
behalt” gibt es nicht. Im beiderseitigen Inte-
resse ist daher zum klassischen Urlaubs-
schein mit Unterschrift vom Chef zu raten.

Wann kann der Chef den Urlaub
verweigern?

Der Arbeitgeber hat bei der zeitlichen Fest-
legung des Urlaubs die Urlaubswiinsche
des Arbeitnehmers zu beriicksichtigen, es
sei denn, dass diesen ,dringende betriebli-
che Belange” entgegenstehen. Genau daran
entziindet sich in den Abteilungen eines
Unternehmens gerne mal ein Streit. ,Drin-
gend” im Sinne des Gesetzes sind betrieb-
liche Belange, wenn die Urlaubsgewéhrung
fiir den Arbeitgeber zu einer erheblichen
Beeintrachtigung des Betriebsablaufes fiih-
ren wirde.

MaBgeblich ist hierfir vor allem die kon-
krete Situation des Betriebes, aber auch die
Bedeutung des Arbeitnehmers und der von
ihm ausgeiibten Tatigkeiten fiir den Betrieb.
Vor diesem Hintergrund konnen einer Ur-
laubsgewahrung z. B. personelle Engpésse
zu bestimmten Zeiten (Hochsaison, Mes-
sezeiten), plotzlich auftretende Produkti-
onsnachfragen oder Jahresabschluss- und
Inventurarbeiten entgegenstehen.

Darf man sich einfach selbst
beurlauben?

Sich als Arbeitnehmer selbst Urlaub zu
gewahren, ist keine allzu gute Idee. Das
erfuhr auch eine Arbeitnehmerin, die fir
Donnerstag und Freitag vom Arbeitgeber
genehmigten Urlaub in Anspruch genom-
men hatte. Am darauf folgenden Mon-
tag erschien sie nicht im Betrieb. Stattdes-
sen schickte sie eine E-Mail mit dem Betreff
LSpontan-Urlaub” an ihren Vorgesetzten.
Sie teilte ihm mit, sie werde ab sofort fiir die
folgende Woche abwesend sein und bat um
eine kurze Riickmeldung; zugleich entschul-
digte sie sich fiir die ,, Uberrumpelung”.
Noch am gleichen Arbeitstag antwortete ihr
der Vorgesetzte per E-Mail, dass ihre Anwe-
senheit aus dringenden betrieblichen Griin-
den erforderlich sei. Er bot ihr an anderen
Ausweichtagen Urlaub an. Die Arbeitneh-
merin antwortete, sie befinde sich im Aus-
land und habe keine Mdglichkeit, ins Biro
zu kommen. Dabei blieb es. Der Arbeitge-
ber kiindigte schriftlich und fristgerecht.
Zu Recht, wie das zustandige Gericht ent-
schied. Im vorliegenden Fall hat das zustan-
dige Gericht darauf hingewiesen, dass
die eigenmachtige Inanspruchnahme von
Urlaub ein Kiindigungsgrund ist, der an sich
sogar eine fristlose Kiindigung rechtfertigt.
Die Parteien beendeten den Rechtsstreit mit
einem Vergleich (LAG Diisseldorf, Az.: 8 Sa
87/18). |



Werkstudent:
Jobben
mit Mehrwert

Der eine kellnert, der andere gibt
Nachhilfe, der nachste arbeitet als Piz-
zahote. Viele Studenten verdienen sich
wahrend des Studiums etwas Geld hin-
zu. Wer gleichzeitiy mehr verdienen
und sich fiir das spatere Berufsleben
empfehlen will, kann sich als Werkstu-
dent anstellen lassen. Dieses Modell ist
fiir beiden Seiten attraktiv: Werkstu-
denten verdienen in der Regel mehr als
in normalen Minijobs und Arbeitgeber
sparen Sozialabgaben, weil Beitrage
zur Arbeitslosenversicherung, Kranken-
und Pflegeversicherung bei Werkstu-
denten entfallen. Gleichzeitig sorgen
Werkstudenten vor, denn sowohl der
Arbeitgeber als auch der Werkstu-
dent zahlen in die Rentenkasse ein.

Das Werkstudentenprivileg kann nur in An-
spruch nehmen, wer wahrend des Semesters
hochstens 20 Stunden pro Woche neben dem
Studium arbeitet. Wird neben dem Job als
Werkstudent noch ein weiterer Job ausgelibt,
muss die Arbeitszeiten aller Jobs zusammen-
gezahlt werden. Mehr als 20 Wochenstunden
diirfen es nicht sein, denn das Studium hat
immer Prioritat. In der vorlesungsfreien Zeit
diirfen Werkstudenten allerdings mehr arbei-
ten. MitBeginn des Semesters muss die Arbeits-
zeit dann allerdings wieder heruntergesetzt
werden.

Nach Auskunft der ARAG Experten gibt es je-
dochAusnahmen:Findetdie ArbeitamWochen-
ende oder nachts statt und wird das Studium
nicht beeintrachtigt, kann ein Werkstudent un-
ter Umstanden mehr arbeiten —und verdienen.
Bei unterschiedlichen Werkstudenten-Tatig-
keiten hintereinander dirfen Studenten auch
mehr als 20 Wochenstunden arbeiten, aller-
dings in hochstens 26 Wochen innerhalb von
zwolf Monaten.

Einkommensgrenzen von
Werkstudenten

Fiir Werkstudenten gilt der allgemein giiltige
Steuerfreibetrag von derzeit 9.408 Euro. Darii-
ber hinaus gibt es einen Arbeitnehmerpausch-
betrag von 1.000 Euro im Jahr. Erst bei einem
Jahresverdienst von mehr als 10.408 Euro miis-
sen Werkstudenten daher Einkommenssteuer
aufdendariiberliegenden Verdienstzahlen. Bei
mehreren Tatigkeiten werden die Einkommen
entsprechend zusammengerechnet. Zudem
zahlen Werkstudenten pauschal neun Prozent
ihres Gehalts in die Rentenversicherung ein.
Werkstudenten miissen damit rechnen, eine
eigene  Krankenversicherung  abschlieBen
zu mussen, denn wer mehr als 455 Euro im
Monat verdient oder élter als 25 Jahre ist, kann
nicht mehr {iber die Familienversicherung der
Eltern versichert bleiben. In der Regel kénnen
Werkstudenten in der gesetzlichen Kranken-

und Pflegeversicherung
aber mit einem redu-
zierten Studententarif
rechnen, der ohne Kin-
der bei rund 100 Euro
im Monat liegt.

Wer Bafég bekommt,
kann zwar als Werk-
student arbeiten, muss
aber damit rechnen,
dass die Aushildungs-
forderung gekiirzt wird.
Alles, was Uber durch-
schnittlich 450 Euro im
Monat liegt, wird vom
Bafég abgezogen.

Voraussetzungen

fiir Werkstudenten
Als Werkstudent be-
schaftigten werden kann nur, wer in einem
Vollzeitstudium an einer Hochschule einge-
schriebenist. Gasthorer, Studentenim Urlaubs-
semester oder Promotionsstudenten kdénnen

Bild: llhedgehogll / Fotolia.de

nichtals Werkstudenten arbeiten. Wer sein Stu-
dium beendet, verliert den Status als Werkstu-
dent mit Ablauf des Monats, in dem er offiziell
schriftlich seine Priifungsergebnisse erfahrt. |

Termine 2021
Uberbetriebliche Ausbildung
MOD 1 (MOD1/12)

MOD 2 (MOD2G/12)

MOD 2 (MOD2K/12)
MOD 2 (MOD2AMB/12)

MOD Maschinen 1
(G-MOD1/18)

MOD Maschinen 2
(G-MOD2/18)

MOD Steuerung
(MODSTEU/12)

Meisterkurs Modellbauer 2021
Teil 3und 4
Teil 1 und 2

Betriebsurlaub
Holzfachschule

Bundesfachschule Modell und Formenbau

Grundlagen Modellbau
GielRereimodellbau
Karosseriemodellbau
Anschauungsmodellbau
Die Lehrgénge finden ganzjéhrig statt. Termine nach Anfrage.
08.02.2021 — 12.02.2021
17.05.2021 — 21.05.2021
28.06.2021 — 02.07.2021
15.02.2021 — 19.02.2021
07.06.2021 — 11.06.2021
05.07.2021 — 09.07.2021
03.05.2021 — 07.05.2021

Interessenten werden um eigenstandige Anmeldung gebeten.

04.01.2021 - 19.02.2021

08.03.2021 - 03.09.2021

26.07.2021 -13.08.2021

Weitere Informationen bezliglich Lehrgange und Meisterkurs entnehmen Sie bitte der
Homepage der Holzfachschule Bad Wildungen.

Kontakt und Anmeldung bei:

"L

Viktoria Hofmann
Sachbearbeitung

Tel.: 05621/7919-11

Fax.: 05621//7919-88

E-Mail.: hofmann@holzfachschule.de
Internet: www.holzfachschule.de

Bundesfachschule Modell- und Formenbau
Holzfachschule Bad Wildungen gGmbH
Auf der Roten Erde 9
34537 Bad Wildungen

Registergericht: Amtsgericht Fritzlar, HRB 11917
Geschéaftsfiihrer: Hermann Hubing
Aufsichtsratsvorsitzender: Reinhard Nau

© Bundesfachschule Modell- und Formenbau
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OECD-Bildungsbericht unterstreicht Bedeutung der beruflichen Bildung

48

me>»>>

personal + bildung

DieOrganisationfiirwirtschaftlicheZu-
sammenarbeitund Entwicklung (OECD)
hat am 8. September 2020 die Ergeb-
nisse ihres aktuellen Bildungsberichts
vorgestellt. Die Studie betont dabei
die berufliche Bildung als Starke des
deutschen Bildungssystems.

JViele der Berufe, die wahrend des Lock-
downs das Riickgrat unserer Wirtschaft bilde-
ten, hangen von berufshildenden Qualifikatio-
nen ab. Das bleibt Deutschlands groBe Starke,
denn insgesamt funktioniert die Abstim-
mung zwischen Bildung und Arbeitsmarkt gut
und der Ubergang ins Erwerbsleben klappt”,
so OECD-Bildungsdirektor Andreas Schlei-
cher bei der Vorstellung der Studie in Berlin.
JJetzt geht es darum, diese Aushildungswege
fit fur das 21. Jahrhundert zu machen. Dazu
gehort auch, die Chancen der Digitalisierung
zu nutzen, um neue Lernangebote zu schaf-
fen — nicht nur dann, wenn uns eine Krise
dazu zwingt.” Die Starke des Systems zeige
sich insbesondere in der mit 88 Prozent tiber-
durchschnittlich hohen Beschaftigungsquote
der beruflich qualifizierten 25-34-jahrigen in
Deutschland (OECD-Durchschnitt: 82 Prozent)
sowie gleichzeitig am mit 8 Prozent sehr gerin-
gen Anteil der 18-24-jahrigen Menschen, die

weder in Ausbildung noch in Beschéftigung
sind (OECD-Durchschnitt: 14 Prozent).

Corona-Lockdown hat Defizite
offengelegt

Wiinschenswert firr die Zukunft ware, wenn
die OECD auch die Hohere Berufsbildung
in den Fokus nehmen wiirde. Denn Meister,
Fach- und Betriebswirte sowie Restauratoren
sollten sich kiinftig ebenfalls in der Statistik der
OECD wiederfinden. Die dafiir fehlenden inter-
nationalen Definitionen miissen zeitnah abge-
stimmt und umgesetzt werden”, merkt Hans
Peter Wollseifer, Prasident des Zentralverban-
des des Deutschen Handwerks (ZDH), an. Die
OECD-Studie weist auf auBerdem auf Defi-
zite im System der Allgemeinbildung hin: Der
mit dem Lockdown verbundene hohe Unter-
richtsausfall habe viele Schulen weitgehend
unvorbereitet getroffen. So besuchten nur
33 Prozent der deutschen Schiiler eine schu-
lische Einrichtung, die {ber ,effektive Online-
plattformen zur Lernunterstiitzung” verfiigen
(OECD-Durchschnitt: 54 Prozent).

Bei den Bildungsausgaben schneidet Deutsch-
land, gerechnet auf das Bruttoinlandsprodukt
desLandes, unterdurchschnittlich ab. Demnach
liegen die Ausgaben im OECD-Durchschnitt bei
4,9 Prozent, Deutschland kommt auf 4,2 Pro-

Deutschland gibt vergleichs-
weise wenig fir Bildung aus

Anteil der Bildungsausgaben arm BIP
ausgewdhiter Linder 2017 (in %)
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Die OECD untersucht jahrlich, wie es um die Bildung in den Mit-
gliedsldndern steht. In Deutschland ist aufféllig, dass die Bildungs-
ausgaben in absoluten Zahlen hoch sind, gerechnet auf das Bruttoin-
landsprodukt des Landes, sind sie allerdings unterdurchschnittlich.

zentund liegtdamit deutlich hinter Lindern wie
Frankreich (5,2 Prozent), den USA (6,2 Prozent)
und Spitzenreiter Norwegen (6,7 Prozent). M

Mach’ dein Hobby zum Beruf! - Vom Maker zum Modellbauer

Bundesverband wirbt auf 5. Duisburger MakerDay
fiir Beruf Technische/r Modellbauer/in

Ende September fand der 5. Duisburger MakerDay statt, Corona-bedingt dies-
mal als virtuelle Veranstaltung auf YouTube. Unter dem Motto ,Mach dein Hob-
by zum Beruf! — Vom Maker zum Modellbauer” warb Peter Gartner vom Bun-
desverband Modell- und Formenbau fiir den Beruf Technische/r Modellbauer/in.

Seit einigen Jahren hat sich weltweit eine
Maker-Szene etabliert, der iiberwiegend tech-
nisch interessierte junge Menschen angeho-
ren. Ziel ist es, in der Freizeit eigene Produkte
zu entwickeln und zu bauen, die es in der Mas-
senproduktion so nicht gibt. Dabei kommen
u.a. CAD-Programme, 3D-Drucker und Laser-
cutter zum Einsatz. , Mit der Botschaft ,Mach
dein Hobby zum Beruf! — Vom Maker zum
Modellbauer’ sprechen wir diese Jugendlichen
in FabLabs, auf MakerDays und MakerFairs
gezielt an”, erklart Peter Gartner, der an der
Entwicklung des Konzeptes zur Nachwuchsge-
winnung maBgeblich beteiligt war (siehe auch
,modell + form’ 3/2016 S. 50).

So auch auf dem 5. Duisburger MakerDay, der
erneut von der VHS und der Stadtbibliothek
Ende September gemeinsam veranstaltet wor-
den war. Beim gemeinsamen Aktionstag rund
ums Selbermachen, drehte sich erneut alles
um 3-D-Druck/Scan, Smart-Home-L6sungen,
Programmierung und spannende DIY-Pro-
jekte. Corona-bedingt fand die auf zwei Stun-
den verkiirzte Veranstaltung als Livestream

4-2020 modell + form

auf YouTube statt, in der insgesamt acht Aus-
steller ihre Themen auf einer eigens dafiir her-
gerichteten Biihne und unter strengen Coro-
na-Auflagen prasentierten.

Einer von ihnen war Peter Gartner vom Bun-
desverband Modell- und Formenbau, der
seinen Beitrag mit dem Motto ,Mach dein
Hobby zum Beruf! — Vom Maker zum Modell-
bauer” Giberschrieben hatte und damit fiir den
Beruf Technische/r Modellbauer/in warb. Mit
einem Powerpoint-Vortrag, per Video und

Mach* dein

Hobby zum Beruf!

Vom Maker zum Modellbauer

EREE R

mit Anschauungsobjekten erlduterte er den
virtuellen Besuchern die vielen Facetten des
gleichermaBen traditionsreichen wie moder-
nen Aushildungsberufs. Zumindest per Folie
waren mit der Duisburger Modellfabrik GmbH
(Duisburg), mit Zech & Waibel Modellbau
GbR (Neuss) und mit Weischer GmbH & Co.
KG (Emsdetten) auch drei nordrhein-westfa-
lische MF-Ausbildungsbetriebe vertreten, die
auf diesem Weg Nachwuchs fiir ihre Aushil-
dungs- und Praktikantenstellen suchten. ,Ein
tolles Angebot, das wir gerne angenommen
haben”, zeigt sich Paul Beermann, Ausbil-
dungsleiter bei Weischer, von dieser interes-
santen Alternative in schwierigen Zeiten Uiber-
zeugt.

Weitere Infos zum 5. Duisburger MakerDay
und der Link zur YouTube-Videoaufzeichnung
unter: https://www.modell-formenbau.eu/
makerday pg [ ]

Screenshot:
Peter Gartner
présentiert im
YouTube-
Livestream und
unter strengen
Hygienebedin-
gungen im
Studio den viel-
seitigen Beruf
Technische/r
Modellbauer/in

Bild: Statista
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Corona-App:

Darf derArbeltgeber die Nutzung

verlangen?

Die neue Corona-App gilt als effek-
tive Methode um die Infektions-
zahlen niedrig zu halten und
gleichzeitig das gesellschaft-
liche Leben wieder zu nor-
malisieren. Das funktio-
niert aber nur unter der
Pramisse, dass mog-

lichst viele Menschen

die App auf ihren Mobiltelefonen in-
stallieren. Die Nutzung der Corona-
Warn-App ist aber trotzdem freiwillig.

Doch wie sieht's mit dem Arbeitgeber aus?
Darf er die Installation und Nutzung der App
vom Mitarbeiter verlangen? Dass die Coro-
na-App insbesondere fiir Arbeitgeber hilf-
reich sein kann, liegt auf der Hand: Denn der
eigene Chef hat gegeniiber seinen Arbeitneh-
mern eine Firsorgepflicht, die ihm auferlegt
seinen Mitarbeitern ein sicheres Arbeitsum-
feld bereitzustellen.

Er hat natirlich auch ein wirtschaftliches Inter-
esse daran, einen Ausbruch im eigenen Unter-
nehmen zu verhindern. Der Arbeitgeber darf
aber nicht verlangen, dass Beschéftigte die
App auf ihrem privaten Smartphone instal-
lieren und nutzen. Durch solch eine Aufforde-
rung wiirde er sein Weisungsrecht iiberschrei-
ten und unerlaubt in die Personlichkeitssphare
eingreifen.

oo QNEE{V :
”

Eingriff in Personlichkeitsrechte

Etwas anders sieht es bei einem Diensthandy
aus. Erwagen kénnte man eine solche Ver-
pflichtung zur Nutzung bei Mitarbeitern, die
wahrend ihrer Arbeitszeit Kontakt mit vielen
Menschen haben oder Kontakt zu besonders
gefahrdeten Personen. Hier kommt es aller-
dings auf den Einzelfall an. Da die App in die
Personlichkeitsrechte des Arbeitnehmers ein-
greift, wird bei einer Interessenabwagung
wohl meist auch dessen Interesse iiberwiegen.
Zudem darf die Zustimmung des Betriebsrates,
falls vorhanden, nicht vergessen werden. Der
Betriebsrat hat hier ein Mitbestimmungsrecht.
Haben Mitarbeiter die Warn-App installiert,
stellt sich noch die Frage, ob der Arbeitge-
ber bei Alarm informiert werden muss. Das ist
unstrittig zu bejahen, weil das die arbeitneh-
merseitige Ricksichtnahmepflicht verlangt.
Nur so kénnen die entsprechenden MaBnah-
men eingeleitet werden, um einen Schutz aller
Kollegen sicherzustellen. [ ]

Quarantane oder Isolation:
Wo liegt der Unterschied?

Bild: vperemencom / Pixabay
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Herdenimmunitat, FFP-Maske, Repro-
duktionszahl - so viele Begriffe sind in
der Corona-Zeit auf uns eingeprasselt,
da kann man schon einmal durchein-
anderkommen. Doch manchmal ist es
entscheidend, die richtige Definition zu
kennen,um die Bedeutungzu begreifen.

4-2020 modell + form

So ist es zum Beispiel durchaus ein Unter-
schied, ob man in Quarantane oder in Iso-
lation muss. Die Isolation wird vom Gesund-
heitsamt angeordnet und gilt fiir die Men-
schen, die sich sicher mit dem Coronavirus
Sars-CoV-2 infiziert haben. Bislang ist eine
14-tagige Dauer fiir die Isolation vorgeschrie-
ben, doch es wird eine Verkiirzung debattiert.
Danach sollen Patienten mit mildem Ver-
lauf und geringem Risiko der Verschlechte-
rung nach der Diagnose nur noch fiinf Tage
in heimischer Isolation verbringen und bei
erneuter, negativer Testung und bei niedri-
ger Viruslast die Isolation verlassen diirfen.
Die Quarantdne hingegen wird schon bei
bloBem Verdacht auf eine Infektion vom
Gesundheitsamt verordnet, z.B. weil Betrof-
fene engen Kontakt zu Infizierten hatten.
Die Quarantane dauert bisher ebenfalls 14
Tage und soll evtl. auf zehn oder noch weni-
ger Tage reduziert werden, sofern Betroffene
wahrend der Quarantane keine Symptome
zeigen.
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Ein verlasslicher Partner - auch in schwierigen Zeiten.
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Die Corona-Krise hat zahlreiche Unternehmen vor noch nie da gewesene Herausforde-
rungen gestellt. Auch im Modell- und Formenbau.

Wir von RAMPF Tooling Solutions tun alles, um zusammen mit lhnen diese turbulente
Zeit erfolgreich zu meistern. Wir sind immer flr Sie da und immer lieferbereit — darauf
konnen Sie sich verlassen.

Dartber hinaus forschen und entwickeln wir fleiBig weiter, so dass wir Ihnen noch mehr
zukunftsweisende Produkte und Losungen anbieten konnen.

Danke fir lhr Vertrauen in unsere Mitarbeiter und unsere Produkte!

RAMPF Tooling Solutions GmbH & Co. KG

Robert-Bosch-StraBe 8 -10 1 D - 72661 Grafenberg
T +49.71 23.938 42-1600
E tooling.solutions@rampf-group.com www.rampf-group.com
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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

ZIMMERMANN
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