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Update-Pflicht fiir digitale Gerate ab 2022

Hersteller von digitalen Produkten sind in Deutschland bald dazu verpflichtet, Updates anzu-
bieten. Der Bundestag hat ein Gesetzespaket beschlossen, das die Verbraucherrechte beim Kauf
von Smartphones und anderen smarten Geraten starken soll. Mit den Gesetzen, dieab 1. Januar
2022 geltensollen, reagiert die GroBe Koalition auf umsetzungspflichtige Richtlinien der EU. Die
neue Update-Pflicht betrifft samtliche Gerate, in denen eine Software zur Anwendung kommt.
Verbraucher sollen kiinftig sicher sein, dass ihre Gerate ,dauerhaft sicher funktionieren”.
Neben Smartphones und Tablets miissen Hersteller dann auch Aktualisierungen etwa fiir Fern-
seher, Apps oder Streamingdienste zur Verfligung stellen. Unklarist allerdings, wie lange die Up-
dateverpflichtung gelten soll. In einem wichtigen Punkt bleibt das Gesetz aber sehr vage. Die
Dauer der Update-Pflicht ist dort namlich nicht konkret festgelegt. Es wird nur von einem Zeit-
raum gesprochen, den ein Nutzer im Durchschnitt erwarten kdnne. Auch wurde nicht geregelt,
wie haufig und in welchen zeitlichen Abstanden ein Gerat ein Update bekommen muss. M

Polizei warnt
vor der Weitergabe von
WhatsApp-Codes

Das Landeskriminalamt Niedersachsenwarnt
vor einer Betrugsmasche mitdem Messenger
WhatsApp. Dabei bitten Taterim Namen von
Personen, deren Identitdt sie zuvor gestohlen
haben, um die Weiterleitung eines sechsstel-
ligen Codes unter dem Vorwand, dass sie die-
sen versehentlich weitergeleitet hatten. Tat-
sachlich haben die angeschriebenen Nutzer
und Nutzerinnen kurz zuvor einen Code per
SMS erhalten, den die Kriminellen allerdings
extra fiir die Rufnummer der kontaktierten
Personen angefordert hatten.

Es handelt sich dabei um einen automatisch
generierten von WhatsApp selbst verschick-
ten Sicherheitscode, um den eigenen Ac-
count wieder herzustellen — beispielsweise
beieinemWechseldes Smartphones. Werdie-
seZahlenfolgeandieTateriibermittelt, verliert
den Zugriffzum eigenen WhatsApp-Account.
Mitden erbeuteten Zugangen werden Schad-
software und Spamverbreitet. Das LKA warnt
aber auch vor Erpressungen und Betrug bis
hinzur Teilnahme an WhatsApp-Gruppen mit
illegalenInhalten. Die Polizeiratdringend, die
SicherheitscodesnichtmitanderenNutzernzu
teilen und die Zwei-Faktor-Authentisierung
zu aktivieren. Naheres konnen Sie in der Mel-
dung des Landeskriminalamtes Niedersach-
sen (https://t1p.de/qonj) nachlesen. |
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E-Rechnung: Praktischer Leitfaden fiir

die Umstellung

Mit der Umstellung auf elektronische Rechnun-
gen konnen Sie Arbeitsprozesse wesentlich ver-
einfachen und Zeit sparen. Damit die Umsetzung
ein Erfolgwird, haltder DigitalverbandBitkomei-
nen praktischen Leitfaden mit zehn Merksétzen
bereit und informiert tiber die wichtigsten Rege-
lungen. Der Leitfaden gibt einen kurzen Einblick
indie Compliance-AnforderungenimKontextder
elektronischenRechnungunddenangrenzenden
Geschaftsprozessen. Dabei wurde die Neufas-
sung der GoBD (Grundsatze zur ordnungsmaBi-
gen Fiihrung und Aufbewahrung von Biichern,
Aufzeichnungen u. Unterlagen in elektronischer
Form sowie zum Datenzugriff) von 2019, in der
gerade die innovativen Prozesse, wie zum Bei-

\

W Mevkadtze TG
alaltronischs Rechnunges

bitkom

spiel das ,Mobile Scannen” geregelt sind, mitberiicksichtigt. Herunterladen
lasst sich der PDF-Leitfaden unter der Kurz-URL https://t1p.de/ohgr.

Elektroautos stoBen laut Umfrage auf

geringeres Kaufinteresse

Einerseits wachst die Zahl der Elektroautos auf deutschen Stralen rasant, auf der
anderen Seite haben einer Umfrage zufolge Bedenken beziiglich der Lademadglich-
keiten und der Batteriesicherheitzugenommen. Gegeniiber der Unternehmensbe-
ratung Deloitte gaben 2020 nurnoch 41 Prozent der Befragten an, sie wiirden beim
nachsten Autokauf einen alternativen Antrieb bevorzugen — zehn Prozentpunkte
weniger als 2019. Ein batterieelektrisches Auto wiinschten sich 7 Prozent der Be-
fragten in Deutschland. Die Covid-19-Krise belaste die Zahlungsbereitschaft. 54
Prozent seien ,nicht bereit, einen Aufpreis von 400 Euro oder mehr fiir ein Fahr-
zeug mit alternativem Antrieb zu bezahlen”. Als groBte Sorge bei E-Autos nannten

nur noch 28 Prozent der Befrag-

ten die geringere Reichweite. i
2018 waren es noch 35 Prozent
gewesen. Der Anteil derer, die
fehlende Lademdglichkeiten als
groBte Sorge nannten, stieg da-
gegen von 20 auf 22 Prozent.
Der Anteil derjenigen, die die
Sicherheit der Batterien nann-
ten, legte sogar von 5 auf 12
Prozent zu. |

Bild: Pexels / Pixabay

Bild: Waldemar Brandt / Unsplash



Abschreibung von EDV-Ausriistung auf ein Jahr verkiirzt

Hardware wie Software unterliegen aufgrund desraschen tech-
nischen Fortschritts einem schnellen Wandel. Die gewdhnliche
Nutzungsdauer, die der Abschreibung nach § 7 Einkommen-
steuergesetz zugrunde zu legen ist, wurde fiir diese Wirt-
schaftsgiiter allerdings seit rund 20 Jahren nicht mehr gepriift.
NunhatdieFinanzverwaltungdieNutzungsdauerandietatsach-
lichen Verhiltnisse angepasst.

Die bisher in der AfA-Tabelle fiir allgemeine Anlagegiiter enthaltene Nut-
zungsdauer fiir Computer wird von drei Jahren auf ein Jahr herabgesetzt.
Die neue Regelung kann vom Steuerpflichtigen angewendet werden, er

hat ein Wahlrecht. Betroffen sind Computer (Desktop, Notebook, Work-
stations usw.), externe Speicher- und Datenverarbeitungsgerate, externe Netzteile sowie Peripheriegerate.

Zu den Peripheriegeraten zahlen

Eingabegerate: wie z. B. Tastatur, Maus, Scanner, Kamera, Mikrofon, Headset;

externe Speicher: Festplatte, DVD-/CD-Laufwerk, USB-Stick, Streamer;

Ausgabegerate: Beamer, Plotter, Lautsprecher, Monitor oder Display, Drucker.
Zur ,Software” wird die Betriebs- und Anwendersoftware zur Dateneingabe und -verarbeitung gezéhlt. Dazu gehoren
neben Standardanwendungen auch auf den individuellen Nutzer abgestimmte Anwendungen wie ERP-Software, Soft-
ware fiir Warenwirtschaftssysteme, zur Unternehmensverwaltung oder zur Prozesssteuerung. Anwendung findet die Neu-
regelung in Gewinnermittlungen fiir Wirtschaftsjahre, die nach dem 31. Dezember 2020 enden. Dabei kénnen diese Grund-
satzeauchaufentsprechendeWirtschaftsgiiterangewandtwerden, dieinfriiheren Wirtschaftsjahrenangeschafftoderherge-
stellt wurden und bei denen eine andere als die einjéhrige Nutzungsdauer zugrunde gelegt wurde. Damit kann auch auf die-
se noch nicht vollstandig abgeschriebenen Computer, Software etc.die einjahrige Nutzungsdauer angewandt werden. M
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Kalender-Spam:

Neue Art des Phishings

Das Ziel ist das gleiche: Sensible Daten wie z.B.
Kreditkarteninformationen, Anschriften, Bank-
oderKontaktdatenzuklauen.Allerdingsandern
sichdieMethodender Cyberkriminellenschnel-
leralsihnendasHandwerk gelegt werden kann.

Aktuell werden allerlei falsche Termineinladungen iiber
Outlook verschickt. Beim Klick auf den Termin, schreibt
sich dieser automatisch in den eigenen Outlook-Kalen-
der und geht von dort aus auf Datenklau. Es ist also gut
maglich, dass die Empfanger eine Outlook-Einladung
eines tatsachlich existierenden Kontaktes erhalten, de-
ssen Konto bereits gehackt wurde. Doch lasst sich ein
Spam-Termin recht gut erkennen, indem man vor dem
Klick mit der Maus tiber den Link fahrt und so die Zielad-
resse sehen kann. Im Zweifel und bei einem bekannten
Kontakt sollte man sich telefonisch riickversichern, ob
dieser tatsachlich der Absender des Outlook-Termins
ist. Betroffenen wird empfohlen, nicht nur die Mail mit
der Einladung zu l6schen, sondern auch die Einladung
selbst. Es geniigt nicht, sie nur abzulehnen. Bei allen
Klicks sollte man auch daran denken, dem vermeintli-
chen Organisator des Termins nicht versehentlich eine
Bestatigung fiir den Empfang der Einladung oder die
Teilnahme am Termin zu schicken. |

Steuer- und beitragsfreie
Gesundheitsforderung durch den

Arbeitgeber

Seit dem 1. Januar 2008 wird
durch die Steuerfreiheit des §
3 Nummer 34 Einkommensteu-
ergesetz (EStG) die Forderung
der Mitarbeitergesundheit un-
terstiitzt. Bis zu 600 Euro kann
ein Arbeitgeber pro Mitarbei-
ter und pro Jahr steuerfrei fiir
zusatzlich zum ohnehin geschul-
deten Arbeitslohn erbrachte
Leistungen zur Verhinderung
und Verminderung von Krank-
heitsrisiken und zur Férderung
der Gesundheit erbringen.

Arbeitgeber konnen dazu auf pas-
sende gesundheitsforderliche MaB-
nahmen zuriickgreifen. Seit Anfang 2019 gab es allerdings immer
wieder Streit, weil fUr die MaBnahmen zusatzlich eine Zertifizie-
rung ,durch eine Krankenkasse oder eine von ihr beauftragte Stelle*
erforderlich geworden war. Mit einer ,Umsetzungshilfe” hat das
Bundesfinanzministerium (BMF) nun Klarheit (iber die Vorausset-
zungen fiir die Einkommensteuerfreiheit von Arbeitgeberleistun-
gen zur betrieblichen Gesundheitsforderung geschaffen. Die betrieb-
sinterne Gesundheitsforderung ist jetzt weitestgehend zertifizie-
rungsfrei gestellt — insbesondere, wenn die Leistungen Bestandteil
eines betrieblichen Gesundheitsférderungsprozesses sind. Zudem
erlautert die Umsetzungshilfe die neuen Steuerbefreiungsgrund-
satze anhand von Beispielen. Die BMF-Umsetzungshilfe steht
unter der Kurz-URL https:/t1p.de/ggzm zum Download bereit. M
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Netzwerker in grof3en Dimensionen

Die Duisburger Modellfabrik ist ein
Traditionsunternehmen, das in den
Hochzeiten der Industrialisierung im
Ruhrgebiet gegriindet wurde und nun-
mehr seit 124 Jahren besteht. Unter
der Fithrung der Modellbauermeister
Herbert Schild und Martin Jager - un-
terstiitzt von dem jungen Meister Sven
Scheidung - hat sich der modern auf-
gestellte Handwerksbetrieb mit seinen
30 Mitarbeitern optimal auf das digi-
tale Zeitalter eingestellt.

Herbert Schild tastet mithilfe eines Gitternet-
zes aus Laserstrahlen, die das wertvolle 3D-La-
sermessgerat erzeugt, die komplexe Innen-
struktur einer Laminier-Form ab, welche die
Duisburger Modellfabrik fiir einen Fahrzeug-
zulieferer erstellt hat. , Die Messdaten werden
mit den Konstruktionsdaten verglichen und
die Ergebnisse dokumentiert. Damit sind wir
in unserem Produktionsprozess unabhangig
und effizienter”, erklart der Modellbauermeis-
ter, der die Modellfabrik 1996 (ibernommen
hat. Das 3D-Lasermessgerat der Firma Crea-
form hat der Betrieb im Zuge der Digitalisie-
rung vor fiinf Jahren angeschafft.

Die Duisburger Modellfabrik, die sich dem
klassischen  GieBereimodellbau mit dem
Schwerpunkt GroBmodellbau verschrieben
hat, verbindet auf einer Betriebsflache von
7.500 gm Handwerk mit Hightech: Der Werk-
stoff, der in der Werkstatt mit 2.100 gm Pro-
duktionsflache, die auf GroBmodelleinrichtun-
gen ausgelegt ist, am meisten zum Einsatz
kommt, ist nach wie vor Holz. ,Inzwischen
werden fiir alle Modelleinrichtungen Kompo-
nenten auf unseren CNC-Maschinen gefer-
tigt”, sagt Herbert Schild. , Die meisten Kun-
den liefern uns inzwischen direkt 3D-Daten,
Zeichnungen werden immer seltener.” Drei
5-Achs-Portalfrasen (Abmessungen: 5100 x
3700 x 1250 mm, 3800 x 1800 x 1200 mm
und 2800 x 1800 x 1200 mm), drei 3-Achs-Fra-
sen und sieben CAD/CAM-Arbeitsplatze sind
zurzeit im Einsatz. Zusatzlich steht seit 2019
eine FZU-Frase der Firma Zimmermann mit
einem Bauraum von 4000 x 3000 x 1250 mm
fiir die Zerspanung von Aluminium zur Verfii-
gung. Ein 3D-Drucker fiir die Herstellung von
Kernseelen, Ausstellungsstiicken und fiir die
Visualisierung von Formkonzepten erganzt
neben konventionellen Holzverarbeitungsma-
schinen den Maschinenpark.

Weltrekord im Modellbau

Modelleinrichtungen von mehreren Metern in
der Breite, Hohe und Tiefe gehdren zum Tages-
geschaft. Die Duishurger Modellbauer kdnnen

3-2021 modell + form

sogar einen Weltrekord fiir sich verzeichnen:
So wurde vor einigen Jahren die Modellein-
richtung fiir das schwerste jemals gefertigte
Gussstiick aus Spharoguss produzier — ein
Pressenteil mit den MaBen 12 x 5 x 4 m und
einem Gussgewicht von 320 t. ,Das war in der
Geometrie eigentlich sehr einfach zu bauen, es
war nur riesengroB”, sagt Martin Jager.

Fir die meisten Teile, die von den 30 Mitar-
beitern produziert werden, reichen die Portal-
krane, die bis zu acht Tonnen Traglast auf die
LKW fiir den Abtransport hieven kénnen, voll-
kommen aus. Im Nachbargebaude ist die fir-
meneigene Schlosserei untergebracht. Eine
1.100 gm groBBe Halle steht als Modelllager
zur Verfiigung. Mit auf dem Gelande befindet
sich auch das Unternehmen Modellbau Freyer,
das seit 16 Jahren an die Duisburger Modellfa-
brik angeschlossen ist. Hier steht die Herstel-
lung von Anschauungsmodellen aus Acrylglas
—vor allem von Glasverpackungen fiir Getran-
kehersteller aus aller Welt — im Vordergrund.
Vom verstérkten Schaumstoffmodell Gber
Holzmodelleinrichtungen aller Giiteklassen bis

Martin Jager,
Herbert Schild und
sein designierter
Nachfolger Sven
Scheidung fiihren
gemeinsam die
Duisburger
Modellfabrik.

Bild: Dieckmann

Aus der Produktion
der Duisburger
Modellfabrik:
Kurbelraumkern-
kasten aus Holz
und Kunststoff
mit Wanden auf
einem Linearfiih-
rungssystem mit
pneumatischer
Ausdrtickhilfe.

hin zu Modelleinrichtungen aus unterschiedli-
chen Kunststoff-Blockmaterialien und NE-Me-
tallen kann die Modellfabrik jeden Kunden-
auftrag mit ihrem Maschinenpark realisieren.
Diese kommen beispielsweise fiir die Herstel-
lung von Maschinenbetten, Dieselmotoren
oder Komponenten fiir Windkraftanlagen zum
Einsatz. Auch renommierte Kiinstler lassen bei

P -c-e'fr‘““
.ﬂ: e
|

Das 3D-Lasermessgerét der Firma Creaform sorgt fiir mehr
Unabhéngigkeit im Produktionsprozess.



den Duisburgern die Modelle fiir ihre Skulp-
turen bauen — beispielsweise die vier Meter
groBe Plastik ,,Das Tuch” von Norbert Pielsti-
cker, die im vergangenen September in einem
Skulpturenpark in Essen aufgestellt worden
ist. Nach einem nur wenige Zentimeter groBen
Formstiick war in der Duisburger Modellfab-
rik ein Styropormodell in der spateren Origi-
nalgroBe erstellt worden.

Ausbildung ist die Zukunft

1897 von Wilhelm Hamacher in Duisburg ge-
griindet, iibernahm Herbert Schild den Betrieb
1996 gemeinsam mit seinen beiden dama-
ligen Geschaftspartnern. Um die Kapazita-
ten weiter aushauen zu konnen, siedelte sich
die Firma kurz vor der Jahrtausendwende am
aktuellen Standort im Business-Park Nieder-
rhein an. Die CAD-CAM-Technik halt 2003
mit dem Erwerb der ersten CNC Einzug. Nach
und nach wird die Produktionsflache auf die
aktuelle GroBe erweitert, 2008 wird die erste
5-Achs-Portalfrase angeschafft. Das Unter-
nehmen ist inzwischen nach ISO 9001/2015
zertifiziert. Zuletzt hat die Geschaftsfiihrung
in eine Zwei-Komponenten-Bepastungsma-
schine zum Beschichten von Holz mit Kunst-
stoff investiert, mit der Laminier-Werkzeuge
oder hochwertige Modellkonturen vorberei-
tet werden. ,Von der Konstruktion (iber die

Eine FZU-
Frése der Firma
Zimmermann
mit einem
Bauraum von
4000 x 3000 x
1250 mm steht
fiir die Zer-
spanung von
Aluminium zur
Verfiigung.

CAM-Frasbearbeitung, denZusammenbau, das
Messen bis hin zur Auslieferung kann man
bei uns alles bekommen”, sagt Martin Jager,
der seit vielen Jahren im PAL-Ausschuss der
IHK Stuttgart das Handwerk vertritt. Nach sei-
ner Gartnerlehre hatte Martin Jager Ende der
80er Jahre als Aushilfe in dem Betrieb begon-
nen, parallel dazu ein Studium zum Stadtpla-
ner abgeschlossen und anschlieBend seine
Meisterpriifung als Modellbauer abgelegt.
2009, nachdem seine beiden Geschaftspart-
ner altersbedingt ausgeschieden waren, holte
Herbert Schild Martin Jager in die Geschafts-
fihrung.

Auch Sven Scheidung hat in der Duisbur-
ger Modellfabrik seinen Job von der Pike auf
gelernt: der ehemalige Bauingenieur-Student
war unzufrieden mit seinem Studium, bewarb
sich auf einen Ausbildungsplatz in dem Betrieb
und schloss an seine Gesellenpriifung schon
bald die Meisterschule an. ,Ich habe schnell
gemerkt, dass er Fiihrungsqualitaten hat”,
sagt Herbert Schild, der die Unternehmensfiih-
rung in den nachsten Jahren nach und nach
an den 35-jahrigen Sven Scheidung abgeben
mochte. Die Ausbildung des Modell- und For-
menbauer-Nachwuchses spieltin dem Betrieb,
der aktuell fiinf Lehrlinge aushildet, von jeher
eine groBe Rolle: ,Wir haben schon immer
ausgebildet, in den letzten 20 Jahren waren

Die Duisburger
Modellfabrik
hat auf einer
Betriebsfldche
von insgesamt
7.500 gm eine
Produktions-
fldche von
2.100 gm,
eine eigene
Schlosserei
und eine
1.100 gm
groBBe
Lagerhalle.

Bilder:
Duisburger
Modellfabrik

es immer bis zu acht Azubis — daraus haben
wir den Nachwuchs rekrutiert”, sagt Herbert
Schild. , Mit unseren Auszubildenden, die wir
libernommen haben, sind wir gewachsen. Wir
haben dadurch eine sehr junge Truppe. Die
Ausbildung ist unsere Zukunft!*

Nachfolger im Ehrenamt

Eine groBe Rolle spielt fir die Duisburger
Modellfabrik ihr Engagement zunachst in der
Innung und spater im Verband: Herbert Schild
war bis 2016 zehn Jahre lang Obermeister der
Innung Diisseldorf. Erst im Marz dieses Jah-
res hat sich der 62-Jahrige nach fast zehn Jah-
ren beim Bundesverband Modell- und For-
menbau aus der Vorstandsarbeit zuriickge-
zogen: ,Ich mdchte mich ohnehin bald aus
dem Betrieb zuriickziehen — und ich wollte
Platz machen fiir junge Leute im Vorstand.”
Nicht nur in der Geschaftsfiihrung, sondern
auch, was sein ehrenamtliches Engagement
angeht, hat er in Sven Scheidung einen Nach-
folger gefunden: Der Sprecher und Mitgriinder
des Jungnetzwerkes wurde im Marz direkt in
den Vorstand gewahlt. ,Die Verbandsarbeit
ist wichtig, um unseren Modellbauerberuf zu
sichern”, betont der 35-Jahrige. Gemeinsam
sei es einfacher, die Probleme anzugehen, mit
denen das Modellbauer-Handwerk aktuell zu
kémpfen habe, bestatigt Herbert Schild.

Die gesamte Branche muss sich mit der E-Mo-
bilitatswende, der zunehmenden Konkurrenz
weltweit, mit der Coronakrise sowie mit den
Lieferengpassen bei elektronischen Chips und
zuletzt auch noch bei Materialien wie Holz,
Metall und Kunststoff auseinandersetzten.
Auch die Duisburger Modellfabrik sei im Friih-
jahr 2020 von den weltweiten Corona-beding-
ten Produktionsriickgangen betroffen gewe-
sen, berichtet Herbert Schild. Vor allem die
groBen Auftrage seien —zumindest voriiberge-
hend —storniert worden. Seit dem letzten Som-
mer habe sich die Lage zwar wieder verbessert.
,Die Corona-Wellen sind bei uns aber immer
noch splrbar. Mit den aktuellen Liefereng-
passen und den gestiegenen Rohstoffpreisen
kommen die nachsten Probleme auf uns zu.”

Netzwerken nutzt den Betrieben
Die Gemeinschaft, die der Verband bietet,
niitze den einzelnen Betrieben, sagt Herbert
Schild: ,Besonders wichtig ist das Netzwer-
ken — und wo ist das einfacher als im Ver-
band?” Dieser kdnne dartiber hinaus Wissen
biindeln — beispielsweise {iber neue Techno-
logien —und es den Mitgliedern zur Verfiigung
stellen. ,Wir missen tber den eigenen Tel-
lerrand schauen”, lautet das Credo von Her-
bert Schild, dem fachliche Themen in der Ver-
bandsarbeit stets besonders wichtig waren.
Diese Einstellung teilt auch Sven Scheidung
als Mitbegriinder des Jungnetzwerkes des Ver-
bandes. Im Jungnetzwerk habe jedes Mitglied
die Maglichkeit, sich mit dber 50 jungen Fiih-
rungskraften aus der Branche und Experten
aus dem angeschlossenen Partnernetzwerk
auszutauschen und sich gegenseitig zu unter-
stiitzen. Er appelliert an die Kollegen, dieses
Potential auch auszuschopfen: ,Wir Modell-
bauer sollten unsere Netzwerke nutzen!”
Von Monika Dieckmann
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Fachausschuss Berufsbildung

Sie arbeiten oft im Stillen und bil-
den doch das Riickgrat des Bun-
desverbandes — die Fachausschiis-
se. In einer kleinen Artikelserie
wollen wir unsere ,Hidden Cham-
pions” vorstellen und beginnen
mit dem Ausschuss Berufsbildung.

Stefanie Preisendorfer (Vorsitzende)

Lars Bohme

Dana Backmann

Hauke Helmer

Rudolf Gaulrapp
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Dem im Marz 2021 neu gewahlten Fachaus-
schuss Berufsbildung gehéren folgende Mit-
glieder an: Harald Bahr (Vorsitzender), Ste-
fanie Preisendorfer (Vorsitzende), Michele
Guerra (Vorsitzender), Dana Backmann, Lars
Bohme, Gertrud Frerichs, Rudolf Gaulrapp
und Hauke Helmer.

Wie schon in der abgelaufenen Wahlperiode
teilen sich gleich drei Mitglieder den Vorsitz
des Ausschusses, mit jeweils unterschied|i-
chen personlichen Interessen und Schwer-
punkten: Harald Bahr, mit kleineren Unter-
brechungen seit ca. 25 Jahren im Ausschuss,
sieht seine Rolle auch weiterhin eng mit der
Ausbildung und dem Berufshild Technische/r
Modellbauer/in  verkniipft. Stefanie Prei-
sendorfer, ebenfalls langjahriges BBA-Mit-
glied und seit 1996 Mitglied bzw. Vorsit-
zende in Gesellenpriifungsausschiissen der
Fachrichtung Anschauung, Ubernimmt die
weitere Entwicklung und Koordination der
Deutschen Meisterschaft. Michele Guerra,
Mitglied im Gesellenpriifungsausschuss in
Stidwestfalen, macht das Trio komplett und
wird sich der Meisterausbildung und -prii-
fung widmen. Alle drei sind dariiber hinaus
qua Amt Mitglieder im erweiterten Vorstand
des Bundesverbandes MF.

Die Hauptaufgabe des Ausschusses ist es,
alle Themen rund um die Aus- und Weiter-
bildung zum/zur Technischen Modellbauer/
in zu behandeln, die eine bundesweite Koor-
dination aller an Aus- und Weiterbildung
beteiligten Stellen notwendig machen oder
zumindest sinnvoll erscheinen lassen. Zu den
Aufgaben gehort somit auch die Zusammen-
arbeit mit zentralen Einrichtungen des Hand-
werks, des Bundes und der Lander, wie etwa

dem Zentralverband des Deutschen Hand-
werks (ZDH), dem Bundesinstitut fiir Berufs-
bildung (BIBB), den Berufsschulen und der

Bundesfachschule Modell- und Formenbau
in Bad Wildungen.

Seit 2019 arbeitet der Ausschuss an der Ent-
wicklung eines neuen Berufsbildes zum/zur
Technischen Modellbauer/in. Dabei steht
neben fachlichen Inhalten auch die Struktur
der Ausbildung zur Diskussion. Soll es bei-
spielsweise weiterhin Fachrichtungen geben
oder ist eine modulare Ausbildung im Rah-
men von Wahlqualifikationen nicht die bes-
sere, weil flexiblere Losung fiir den spateren
Betriebsalltag? Lasst sich mit benachbarten
Berufen wie etwa Technische/r Produktde-
signer/in und/oder Werkzeugmechaniker/in
eine sogenannte Berufsfamilie bilden, um
beispielsweise gemeinsame Lernfelder in
Berufsschulen auch gemeinsam zu absolvie-
ren? Von Anfang an begleitet das Bundesin-
stitut fir Berufshildung (BIBB) den Neuord-
nungsprozess, der sich — verzogert durch die
Corona-Pandemie — aktuell noch in der Friih-
phase befindet.

Hinter der Idee einer Deutschen Meisterschaft
fir Technische Modellbauer/innen steht die
Uberlegung, denbislangverbandsinterndurch-
gefiihrten Azubi-Wettbewerb und den Leis-
tungswettbewerb des Deutschen Handwerks
(PLW) zusammenzufiihren. Dabei sollen auch
Junggesellinnen/-gesellen der Industrie teil-
nehmen konnen, um den Austausch zwischen
Handwerk und Industrie in der MF-Branche
zu fordern und zu forcieren. Die Teilnahme
am Wettbewerb wird an bestimmte Voraus-
setzungen gekniipft, wie Datum der Gesel-
lenpriifung, Abschlussnote und Lebensalter.

Damit der Wettbewerb medial verwertet und
damit zur Nachwuchsgewinnung verwendet
werden kann, soll ein attraktives, nicht zu
abstraktes Wettbewerbsstiick gewahlt wer-
den, in dem sich alle Fachrichtungen wider-
spiegeln. Die erste Deutsche Meisterschaft ist
fir 2022 geplant.

Stellte die Gewinnung von Auszubildenden
viele Betriebe in den vergangenen Jahren
bereits vor groBe Probleme, hat sich die Situ-
ation durch die Corona-Pandemie noch ein-
mal verscharft. Gemeinsam mit der Dortmun-
der Geschaftsstelle soll das bestehende Kon-
zept zur Nachwuchsgewinnung aktualisiert
und den Betrieben erneut vermittelt werden.
Eine wichtige Rolle spielen dabei weiterhin
der enge Austausch mit dem Zentralverband
des Deutschen Handwerks (ZDH) und die
noch starkere Nutzung der dort entwickel-
ten Imagekampagne zur Nachwuchsgewin-
nung. In diesem Zusammenhang soll auch
die bereits gute Zusammenarbeit mit der
Bundesfachschule Modell- und Formenbau
in Bad Wildungen weiter intensiviert werden.
Die Reihe der jahrlich stattfindenden Berufs-
bildungstagungen als zentrale Austausch- und
Netzwerkplattform fiir alle mit der Aus- und
Weiterbildung zum/zur Technischen Modell-
bauer/in befassten Protagonisten wird fortge-
fihrt und um unterjahrige Zoom-Konferenzen
erganzt. Das neue Medium hat sich wéhrend
der Corona-Pandemie bewahrt und wird auch
in Zukunft ein wichtiger Baustein in der Kom-
munikation der Ausschussmitglieder unterein-
ander sein. Wer Fragen und/oder Anregungen
anden Fachausschuss Berufsbildung hat, kann
sich jederzeit per E-Mail (berufsbildung@mo-
dell-formenbau.eu) an ihn wenden.pg M
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Sommer der Berufsausbildung

Allianz fiir Aus- und
Weiterbildung hilft bei
der Lehrstellensuche

Wie kommen Jugendliche zum passen-
den Ausbildungsberuf, der ihren Ta-
lenten und Interessen entspricht? Un-
ter dem Motto ,Sommer der Berufs-
ausbildung” unterstiitzen die Partner
der Allianz fiir Aus- und Weiterbildung
junge Menschen und Betriebe dabei,
zusammenzufinden. Auch der Bundes-
verband Modell- und Formenbau hilft.

AUSE
BILDUNG =
STARTENK E

10

Die duale Ausbildung ist ein attraktives Er-
folgsmodell mit Zukunft. Es ist aufgrund der
Corona-Pandemie gerade nicht leicht, Ange-
bot und Nachfrage auf dem Ausbildungs-
markt zusammenzubringen. Im , Sommer der
Berufsaushildung” wollen die Partner der
JAllianz fiir Aus- und Weiterbildung” bei
jungen Menschen und Betrieben unter dem
Hashtag #AusbildungSTARTEN fiir die duale
Ausbildung werben. Auch das deutsche
Handwerk ist Partner dieser Allianz. Ziel ist
es, dass moglichst viele junge Menschen im
Jahr 2021 ihre Berufsaushildung in einem
Betrieb beginnen koénnen. Denn die Coro-
na-Krise darf nicht zur Ausbildungs- oder
Fachkréftekrise werden.

Acht Themenaktionstage

Von Juni bis Oktober 2021 werden dafiir
acht Themenaktionstage und eine breite

3-2021 modell + form

Grafik: Sommer der Berufsausbildung

Auswahl an Veranstaltungen auf Bundes-,
Landes- und regionaler Ebene stattfinden.
Der erste Aktionstag fand am 17. Juni 2021
mit der Online-Veranstaltung ,Berufliche
Lernorte — echt.nachhaltig.digital” statt.
Anfang Juli wurde durch die Bundesverei-
nigung der Deutschen Arbeitgeberverbénde
die ,Woche der Elternarbeit in der Berufli-
chen Orientierung” organisiert. Ziel war es,
Eltern fir ihre Rolle bei der Berufswahl zu
sensibilisieren, informieren und konkrete
Praxishilfen anzubieten. Unter dem Motto
»Deine Region bietet dir spannende Berufe
und Ausbildungen — lerne sie im Betrieb
kennen” gibt es Mitte August den néchsten
bundesweiten Aktionstag, bei dem Mitglie-
der der Allianz fiir Aus- und Weiterbildung
auf einen bestimmten Aspekt im Themen-
komplex  Berufsorientierung/Ausbildungs-
platzsuche aufmerksam machen kénnen.

Bild: Christine Y. Hifner / BVMF

Handwerk

ist Allianzpartner

.Die duale Ausbildung bietet jungen Men-
schen gerade in diesen ungewissen Zeiten
einen guten Start in zukunftssichere und
anspruchsvolle Berufe mit hervorragenden
Fortbildungs- und Karrieremdglichkeiten
und das auf allen Zukunftsfeldern”, erklért
ZDH-Prasident Hans Peter Wollseifer das
Engagement des Handwerks fiir die Initia-
tive. Ein Pluspunkt der dualen Ausbildung
sei die personliche Betreuung wahrend der
Ausbildung, die gerade nach den Kontakt-
einschrankungen der Pandemie fiir Jugend-
liche eine attraktive Perspektive und Unter-
stlitzung darstellt. Wollseifer: , Gemeinsam
wollen wir mit dem ,Sommer der Berufsbil-
dung’ jungen Menschen Lust auf Aushil-
dung machen, ihnen Sicherheit geben und
Zukunftsangste nehmen und ihnen helfen,
eine flir sie passende Ausbildung zu finden."

Betriebe

werden unterstiitzt

.Der Erfolg der Aktion wird am Ende daran
Zu messen sein, ob Betriebe und Auszu-
bildende zueinander gefunden haben”,
erklart Peter Gartner, Infostelle beim
Bundesverband Modell- und Formenbau
(BVMF). Und dabei komme den Betrieben
selber eine wichtige Rolle zu. Gartner: ,Die
Zeiten, in denen Bewerber vor der Werk-
statt Schlange standen, sind lange vorbei
- wenn es sie in unserer Branche denn je
gab.” Vielmehr missten die Betriebe sel-
ber aktiv werden, dabei unterstiitzt sie der
BVMF mit seinem Konzept zur Nachwuchs-
gewinnung. Weitere Infos und eine Uber-
sicht aller bundesweit geplanten Aktio-
nen unter https://www.aus-und-weiterbil-
dungsallianz.de pg [ ]



0
BIEEEEREIBERARR K

HOHNEN & CO
WODEUIRAUREDARE

Auswahl
Qualitat
Service

Seit Jahrzehnten filhrend durch ein breites und tiefes Produktsortiment der Bereiche

® GielRereibedarf
e Modellbaubedarf
e Werkzeugharze einschl. Zubehor

Wir sind Vertriebspartner von

& ZIMMERMANN
BUILDING TRUST milling solutions

Was auch immer Sie suchen, bei uns werden Sie es finden!
...odler Wir finden es fitr Sie!

Wir bauen auf ein zentrales Wertesystem:

e Kundenorientierung & Kundenzufriedenheit
® Innovation

e Teamfahigkeit

e Tradition (Familienunternehmen)

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

Bitte fordern Sie unsere aktuellen Verkaufsunterlagen an!



12

me»>

verband + branche

Erster bundesweiter Branchentreff Modell- und Formenbau

Prasenzveranstaltung
nach langer Pause

in Bad Wildungen mit
neuem Format

Nach dem Ausfall der Bundesverbands-
tagungen 2020 und 2021 und zwei virtu-
ellen Mitgliederversammlungen ist die
Sehnsucht nach einem persénlichem
Austausch unter den Mitgliedsbetrie-
ben, Jungnetzwerkern und Netzwerk-
partnern groB. Mit dem ersten bun-
desweiten Branchentreff am 1. + 2.
Oktober 2021 in der Bundesfachschu-
le Modell- und Formenbau in Bad Wil-
dungen steht nun nach langer Pause
eine Prasenzveranstaltung mit neuem
Format im Kalender.

In seinem ersten Mitgliederschreiben nach der
Wahl im April 2021 hatte Président Johannes
Zech fiir den 1. und 2. Oktober 2021 einen
bundesweiten Branchentreff fir Mitglieder,
Jungnetzwerker, Netzwerkpartner und andere
Interessierte aus der Modell- und Formenbau-
branche in Bad Wildungen angekiindigt. , Hier
werden wir uns dann endlich wieder person-

PERSONIL

lich treffen und vor allen Dingen auch wieder
miteinander von Angesicht zu Angesicht reden
konnen”, erklarte er. Viele, mit denen er iiber
die Idee bereits habe sprechen kénnen, waren
Feuer und Flamme. Zech: , Ich rechne daher mit
einer entsprechend groBen Teilnehmerzahl.”
Corona-bedingt hatte die fiir Marz 2021
geplante Bundesverbandstagung in Miinster
abgesagt werden miissen. Stattdessen wurde
eine virtuelle Mitgliederversammlung mit
anschlieBender Briefwahl durchgefiihrt, so

&

e
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b

dass alle fiir dieses Jahr satzungsgemaB not-
wendigenRegularien bereits abgearbeitetsind.
Johannes Zech: , In Bad Wildungen wollen wir
daher neben Mdglichkeiten des personlichen
Netzwerkens auch dem fachlichen Austausch
zu aktuellen Branchenthemen geniigend Raum
geben. Dazu bieten uns die Bundesfachschule
Modell- und Formenbau die ideale Umge-
bung und unsere Netzwerkpartner umfassen-
des Know-how.” Weitere Infos unter www.
modell-formenbu.eu/branchentreff2021. pg B

CH

Der langjahrige
Obermeister der
Modellbauer-
Innung Dresden,
Matthias Haase
(unser Bild), wurde
am 5. Mai 65 Jahre
alt. Der Modellbau-
ermeisteraus Ohorn
bei Dresden ist ge-
meinsam mit sei-
nem Bruder Roland
Inhaber eines 1949
gegriindeten Modell- und Formenbaubetrie-
bes. Mit einem Mitarbeiter-Team beschaftigt
sich das Unternehmen mit Ur- und GieBereimo-
dellbau, Formenbau und Tiefziehformen. Zum
Leistungsspektrum gehéren zudem das Kon-
struieren, Programmieren und CNC-Frésen.
Uber seine betrieblichen Aufgaben hinaus en-
gagierte sich Matthias Haase ehrenamtlich
fiir seine Branche als Interessenvertreter. So
war er unter anderem in der Modellbauer-In-
nung Dresden lange Jahre im Innungsvorstand
und als Obermeister titig. Uberregional ver-
trat Haase zudem von 1998 bis 2010 die regi-
onale Branche als Beisitzer im Vorstand des
Bundesverbands Modell- und Formenbau. M

Den Modell- und Formenbau vertreten in Bay-
ern nicht nur die beiden Innungen Nordbay-
ern und Sidbayern, sondern auch der Lan-
desinnungsverband. Als Klammer vertritt die-
ser Zusammenschluss die Brancheninteressen
gegentliber der Landespolitik, den Landesbe-
horden und anderen landesweiten Organen

und Einrichtun-
gen. In ihrer
Jahreshauptver-
sammlung

am 1. Juli 2021
hat der
Landesin-
nungsveband
der Modell-
bauerBayerns
seinenVorsitzen-
den, Landes-
innungsmeister
Helmut Brandl (unser Bild), fiir weitere drei Jah-
re im Amt bestatigt. Der 73-Jahrige ist zugleich
Obermeister der stidbayerischen Innung und
Vorsitzender des Ausschusses Offentlichkeits-
arbeit beim Bundesverband Modell- und For-
menbau. Ebenfalls bestatigt wurde Alexander
Gramer als stellvertretender Landesinnungs-
meister. Eristin Personalunion Obermeister der
nordbayerischen Modell- und Formenbauer. ™

In der Welt des Modell- und Formenbaus ist er
eine unbestrittene GroBe:

Siegfried Hilggenberg, friherer Inhaber
der Wittener Modellbau-Firma Hiiffmeier &
Hiiggenberg. Der ehemalige Bundesinnungs-
meister des Bundesverbands Modell- und For-
menbau war stets Vorreiter und engagiert in
zahlreichen Ehrenamtern, unter anderem im
Vorstand der Modellbauer-Innung fiir die
Handwerkskammerbezirke Dortmund und
Miinster. Vertreter der Innung lieBen es sich
daher nicht nehmen, den Jubilar zu seinem 95.
Geburtstag am 15. Juni herzlich zu gratulie-

Zum Geburtstag erhielt Siegfried Hiiggenberg (unser Bild 2. v. |.)
Besuch und Gliickwiinsche von (v. l.)g Hans-Dieter Heun, friiherer
Geschaftsfiihrer der Heun Modellbau GmbH, Ehrenobermeister
Gerd Pruschke sowie Obermeister Frank Grewer-Czytkowski.
ren. , Wir freuen uns, heute mit einem bedeut-
samen Vertreter unserer Branche zusammen-
sitzen zu diirfen und wiinschen ihm alles
Gute”, sagte Obermeister Frank Grewer-Czy-
tkowski. Der Jubilar war sichtlich geriihrt und
bedankte sich herzlich. 1951 legte der gebiir-
tige Wittener Siegfried Hiiggenberg seine
Meisterpriifung als Modellbauer ab und lei-
tete in den darauffolgenden Jahren mehrere
Unternehmen, darunter bis 1993 die Firma
Hiffmeier & Hiiggenberg. Das Unterneh-
men mit zeitweise 150 Angestellten arbei-
tete unter anderem fiir die Automobilindus-
trie. Hiiggenberg wirkte aktiv mit am Zusam-
menschluss aller Modellbauer-Innungen in
Deutschland und war von 1964 bis 1969 Vor-
sitzender des Bundesinnungsverbands des
Deutschen Modellbauerhandwerks. Ange-
sichts seiner Verdienste erhielt er die Goldene
Ehrennadel des Bundesverbands. |

Bild: Holzfachschule in Bad Wildungen
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Seit einem Jahr fiihrt Corona Regie in
der (Wirtschafts-)Welt — vor diesem
Hintergrund erwartete die Branche
doppelt gespannt die Ergebnisse der
jahrlich erscheinenden Werkzeug- und
Formenbau-Umfrage von Tebis Consul-
ting, in der die Einschatzung reprasen-
tativer Geschaftsfiihrer aus dem ge-
samten deutschsprachigen Raum ab-
gefragt und ausgewertet wird.

Tatsachlich war das Feedback der mehr als
80 Geschaftsfiihrer externer und interner
Werkzeug-, Modell- und Formenbau-Un-
ternehmen sehr reflektiert, und nur verhal-
ten optimistisch. Die fiir die Studie mit dem
Titel ,Marktlage und zukiinftige Entwick-
lung im Werkzeug-, Modell- und Formen-
bau 2021" befragten Unternehmen bewer-
ten die aktuelle Marktlage zu {iber 70 Pro-
zent als kritisch bzw. sehr kritisch. Gut ein
Viertel der Unternehmen hat beziiglich der
Uberlebensfahigkeit des klassischen exter-
nen Werkzeug-, Modell- und Formenbaus
sehr groBe Bedenken und nur 8 Prozent sind
der Meinung, dass diese Unternehmen mit
dem herkdmmlichen Geschaftsmodell wei-
terhin konkurrenzféhig sind.

Fakt ist, die Branche befindet sich in einer
sehr angespannten Situation, nicht nur,
was die aktuelle Auftragslage betrifft: Die
Preise sind in den letzten beiden Jahren
splrbar zuriickgegangen. Die Unterneh-
men sind nicht mehr in der Lage, dies allein
durch Effizienzsteigerung und Kostenein-
sparungen zu kompensieren.

Auch wenn die Gesamtlage der Branche,
die ohnehin bereits seit einiger Zeit unter
einem enormen Druck steht, so ange-
spannt bewertet wurde, zeigten die Ant-
worten jedoch auch, dass Gestaltungswille
und Tatkraft im Werkzeug- und Formen-
bau ungebrochen sind: Es reift zunehmend
die Erkenntnis, dass die Entwicklung alter-
nativer und innovativer Geschaftsmodelle
immer bedeutsamer wird.

Alternatives oder innovatives
Geschaftsmodell

Den Befragten ist klar, dass es vorteil-
haft ist, wenn man die Nahe zum Kunden,
schnelle Reaktions- und Lieferzeiten sowie
Verlasslichkeit, ganzheitliche Kompetenz
und Qualitat in Verbindung mit Funktion
in den Vordergrund stellen kann. Es liegt
auf der Hand, sich Gedanken zu machen,
wie all diese Entscheidungsfaktoren fiir ein
alternatives oder innovatives Geschaftsmo-
dell sinnvoll in den Vordergrund gestellt
werden koénnen. Allerdings ist zu empfeh-
len, die Rechnung nicht ohne den Wirt zu
machen, sprich die Kunden miissen hier mit
ins Boot geholt werden.

Und es ist ersichtlich, dass dies kein ein-
faches Vorhaben ist. Es fehlt hauptsach-
lich an der dafiir erforderlichen Expertise
in den Unternehmen. Hier bedarf es kom-
petenter Unterstiitzungsangebote und Hil-
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festellungen von Verbanden und branchen-
spezifischen Beratern. Auf jeden Fall ist
die Branche gefordert, kreativ zu werden
und mutig zu sein sowie lber Koopera-
tion und Synergien nachzudenken. Neue
Geschaftsmodelle entstehen und etablie-
ren sich nicht von allein. Jens Lidtke, Lei-
ter Tebis Consulting und Initiator der jahr-
lichen Studie: , Wir stehen aktuell an einem
Wendepunkt, allein mit Optimierung von
Prozessen kommen wir nicht weiter. Das
wird den Firmen immer mehr bewusst. Tat-
sachlich existieren jedoch etliche, teils hell
leuchtende Hoffnungsschimmer. Anders
formuliert: Die Bereitschaft, sich auf Neues
einzulassen, wachst spiirbar.” Im Folgen-
den stellen wir einige Kennzahlen aus der
Umfrage vor.

Aktuelle Marktsituation

Knapp 80 Prozent aller befragten Unter-
nehmen, von denen 90 Prozent im Auto-
mobilsektor beheimatet sind, beklagen
einen Preisverfall in den vergangenen 24
Monaten.

Beider EntwicklungderMitarbeiterzahlen
in den vergangenen 24 Monaten sieht es
etwasermutigenderaus: Wéahrendhiernur
knapp 60 Prozent eine Reduzierung der
Belegschaft angegeben haben, konnten

Jens Liidtke, Leiter Tebis Consulting

sogar etwas (iber 15 Prozent eine Vergro-
Berung des Mitarbeiterstamms melden.

Ausblick Marktsituation
Bei der Erwartung des Auftragsvolumens
fir die kommenden 6 bis 12 Monaten
geht die Tendenz der Riickmeldungen
klar in die Richtung gleichbleibende bis
leicht verbesserte Lage. Die Branche ist
hier also vorsichtig optimistisch.
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Die Wichtigkeit eines
alternativen Geschiifts-
modells: Ein wichtiger
Stellhebel fiir die
Branche: Nahezu 100 %
der Unternehmen sind
der Meinung, dass
alternative Geschafts-
modelle essenziell

fiir die zukiinftige
Wettbewerbsfahigkeit
sind und bewerten die
unterschiedlichen
méglichen Ansétze.

Kundenstruktur und
Vertrieb sind ebenfalls
wesentliche Hand-
lungsfelder. Im Bereich
der Prozesse sehen
die Werkzeug-, Mo-
dell- und Formenbau-
Unternehmen derzeit
das gréBte Potenzial
in der Planung und
Steuerung sowie in der
Bauteilklassifizierung
und Standardisierung.
SchlieBlich bilden die
beiden letztgenannten
Faktoren die Basis fiir
digitale Technologien,
einen effizienten
Planungs- und Steu-
erungsprozess sowie
eine effektive Auto-
mation.

Relevante Stellhebel
fiir die Sicherung der
Wettbewerbsféhigkeit

Bei der Preisentwicklung erwartet die
Branche dagegen groBtenteils eine Stag-
nation. Uber ein Viertel der Befragten
sind sogar der Ansicht, dass sich die
Preise fatalerweise noch weiter nach
unten entwickeln werden.

Als mit Abstand wichtigste Stellhebel zur
Sicherungder Wettbewerbsfahigkeitwur-
de die Entwicklung von alternativen und
innovativen Geschaftsmodellen genannt.
Hier sieht ein GroBteil der Befragten die
Chance, sich in der Zukunft zu differen-
zieren und/oder alternative Einnahme-
quellen zu generieren.

Weiterhin wichtig sind die Punkte Effizi-
enzsteigerung und die Veranderung der
Kundenstruktur, die direkt in Verbindung
mit dem Punkt Ausbau des Vertriebs
steht. Beim Ausbau der Kundenstruktur
geht es vor allem darum, die Abhéngig-
keit von einzelnen Kunden und dem Ziel-
markt , Automotive” zu reduzieren.

Wettbewerbssituation Ausland

Uber 60 % der befragten Unternehmen
sind der Meinung, dass der externe
Werkzeug-, Modell- und Formenbau im
Wettbewerb zum Ausland nur dann tber-
lebensfahig ist, wenn sich die Marktka-
pazitat reduziert oder wenn man das
Angebot mit anderen Leistungen und
Angeboten kombiniert — ein weiterer
Hinweis auf die Wichtigkeit alternativer
Geschéftsmodelle.

Von den befragten Unternehmen wurden
folgende Preisunterschiede im Vergleich
zum deutschsprachigen Raum genannt:
China — 40 %, Polen — 30 %, Tschechien
— 20 %, Italien — 10 %. Ein Wunsch der
Befragten ist, dass man zukiinftig mit
etwas mehr Bedacht Auftrage ins Aus-
land vergibt, das betrifft sowohl die
Werkzeug-, Modell- und Formenbauer
als auch deren Auftraggeber.

Geschaftsmodell

Nahezu 100 Prozent der Unternehmen
sind der Meinung, dass alternative
Geschaftsmodelle essenziell fiir die
zukiinftige Wetthewerbsfahigkeit sind.
Stand heute haben bereits 56 % der
Unternehmen begonnen, sich mit alter-
nativen Geschaftsmodellen zu befassen
oder sind sogar schon in der Umsetzung.
Weitere 43 Prozent wollen dies ange-
hen. Als Griinde fir die Zuriickhaltung
wird die fehlende Expertise bei der Erar-
beitung genannt.

Diese und zahlreiche weitere reprasenta-
tive Kennzahlen und spannende Insights zu
moglichen Lésungen aus der Branchenmi-
sere finden sich in der diesjahrigen Ausgabe
seiner jahrlichen Marktumfrage, die Tebis
Consulting unter mehr als 80 Geschafts-
flihrer externer und interner Werkzeug-,
Modell- und Formenbau-Unternehmen im
deutschsprachigen Raum durchgefiihrt hat.
Die vollstandige Studie kann bei Inter-
esse kostenlos bezogen werden bei: Jens.
Luedtke@tebis.com.

Bilder: Tebis

W, tebés-coneutting. com
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Keynote Industrieller 3D-Druck fahrt Bus, v.1.
Ralf Anderhofstadt, Janis Kretz
Fachbeiratsvorsitzender Michael Eichmann
Bilder: Messe Erfurt

Nachhaltige Anwendungen

stehen im Mittelpunkt
der Rapid.Tech 3D 2021

Die Rapid.Tech 3D hat ihre digitale
Premiere bestanden. Das belegen
1.050 registrierte Teilnehmer aus 14
Landern an beiden Veranstaltungsta-
gen und zahlreiche positive Riickmel-
dungen von Besuchern, Referenten
und Ausstellern. Nahezu unisono wur-
de der gute, reibungslose und stabile
Ablauf des zweitdgigen Digitalevents
gelobt.

«Wir freuen uns sehr, dass es gelungen
ist, dem Wunsch nach Austausch und Kon-
takten auch unter virtuellen Bedingungen
gerecht zu werden”, sagten Michael Kynast,
Geschaftsfihrer der Messe Erfurt, und die
Fachbeiratsvorsitzenden Michael Eichmann
von Stratasys sowie Prof. Gerd Witt von der
Universitat Duisburg-Essen. Herzstlick der
Rapid.Tech 3D war wieder der Fachkongress
mit hochkaratigen Keynotes sowie Vortra-
gen in neun branchen- bzw. technologiespe-
zifischen Fachforen, bei denen die Nachhal-
tigkeit als Leitgedanke der Veranstaltung im
Fokus stand.

Daten statt physischer Teile

auf die Reise schicken

In ihrer Erdffnungs-Keynote griffen Ralf
Anderhofstadt und Janis Kretz von Daim-
ler Buses dieses Motto auf. Sie demonstrier-
ten, dass der industrielle 3D-Druck bereits
,Bus fahrt” und damit zu einer klimaneut-
ralen Mobilitat beitragt. Aus (iber 320.000
Teilen, die bei Daimler im Busbereich im Ein-
satz sind, habe man aktuell zwolf Prozent
mit 3D-Druck-Potenzial identifiziert. Mehr als
400 Teile sind bereits additiv umgesetzt und
in Fahrzeugen verbaut. Das spart beispiels-
weise Werkzeugkosten im hohen sechsstel-
ligen Bereich, so die Referenten. Die AM-Ex-
perten bei Daimler Buses generieren dariiber
hinaus neues Umsatzpotenzial und Mehrwert
fur die Kunden mit einem Online-Konfigura-
tor zur Individualisierung von Teilen im Inte-
rieurbereich.
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Noch einen Schritt weiter gehen sie mit dem
Einsatz eines mobilen 3D-Druckzentrums, das
auf 36 Quadratmetern Equipment zur Daten-
aufbereitung, zum Druck sowie zur Nachbe-
arbeitung enthalt. ,Statt ein physisches Teil
auf die Reise zu schicken, wird ein Datensatz
versendet und das gewtinschte Bauteil dort
hergestellt, wo es gebraucht wird. Das spart
Transport- und Lagerkosten, senkt Lieferzeiten
und ist sowohl wirtschaftlich als auch nachhal-
tig”, verweisen Ralf Anderhofstadt und Janis
Kretz darauf, das mit dem Ubergang vom phy-
sischen zu digitalen Geschaftsmodell Okono-
mie und Umweltaspekte Hand in Hand gehen.
Weiteren Entwicklungsbedarf fiir eine ver-
schliisselte lizenzgerechte dezentrale additive
Fertigung sehen sie beim IP-Schutz und bei
der digitalen Rechteverwaltung. Hier kénnen
Blockchain-Technologien die sichere Briicke zu
AM bilden, wurde in der Diskussion deutlich.

Weg von der Wegwerfgesellschaft

Dass das Thema ,,AM und Nachhaltigkeit”
zwar noch am Anfang steht, aber zusehends
an Dynamik gewinnt, verdeutlichten Exper-
ten aus Industrie und Wissenschaft in einer
Podiumsdiskussion. Weg von der Wegwerf-

gesellschaft und hin zum ,Recht auf Repara-
tur” lautete eine Quintessenz, die Dr. Jakob
Fischer von Heraeus und Stefan Ritt von
SPEE3D hervorhoben. Technologisch ist vie-
les gel6st, betonte Prof. Christiane Beyer. Die
Inhaberin des Lehrstuhls fiir Produktentwick-
lung und Konstruktion an der Otto-von-Gue-
ricke Universitait Magdeburg warb dafiir,
mehr Beispiele zu schaffen, die den digitalen
Kreislauf fiir eine nachhaltige Produktion mit-
tels 3D-Druck und eine nachhaltige Nutzung
der Produkte zeigen.

Dafiir miissen auch Hemmnisse im Kopf
abgebaut werden, so bei der Verwendung
rezyklierter Kunststoffe fiir die additive Fer-
tigung, die in Qualitat und Preis neuen Stof-
fen ebenbiirtig sind. Hier fehlt es noch an Ver-
trauen und Konsequenz im Handeln, unter-
strich Volker Hammes von BASF.

Vertieft wurden die Herausforderungen und
Vorgehensweisen sowie beispielgebende
AM-Anwendungen am ersten Kongresstag in
den Fachforen Automobil & Mobilitat; Neues
aus AM; Werkzeug-, Modell- & Formenbau
und Fraunhofer Kompetenzfeld Additive Fer-
tigung sowie im ersten Teil des Forums AM
Wissenschaft.




AM-Pionier Luftfahrtindustrie im Fokus
Die inhaltliche Klammer fiir den zweiten
Rapid.Tech 3D-Tag bildete die Luftfahrtin-
dustrie. Die Branche gehort zu den AM-Pi-
onieren, denn wie kaum eine andere ist sie
von der Notwendigkeit gepragt, Gewicht zu
reduzieren und dafiir Bauteile zu optimieren.
Jedes Kilogramm weniger am Flugzeug spart
bis zu drei Kilogramm CO2 — und das tag-
lich. Darauf verwies Volker Thum, Hauptge-
schaftsfithrer des Bundesverbandes der Deut-
schen Luft- und Raumfahrtindustrie e. V.
(BDLI), in seiner Keynote zur Eréffnung des
zweiten Kongresstages. Die Branche, die ihre
3D-Druck-Aktivitaten u. a. im AMIAS-Netz-
werk biindelt, kénne bereits einige Erfolge
vorweisen.

So ist es bei Cockpit-Tirmodulen beim A320
gelungen, mit additiver Fertigung 50 Prozent
Gewicht und 50 Prozent Kosten gegeniiber
der klassischen Herstellung einzusparen. Bei

Griffhalterungen fiir den A350 betragen die
Kostenreduzierungen ebenfalls 50 Prozent
und die Gewichtsreduzierungen sogar 60
Prozent. Die Ergebnisse sprechen eindeu-
tig fiir den 3D-Druck, dennoch miissen noch
einige Hindernisse (berwunden werden,
damit AM ,in die Flache” kommt, so Volker
Thum. Das wichtigste ist das Erreichen und
Verstetigen stabiler sicherer Prozesse, denn
Sicherheit hat oberste Prioritat in der Luft-
fahrt. Gemeinsam mit Anwendern, Maschi-
nenherstellern, Dienstleistern und Entwick-
lern muss die gesamte AM-Kette so qualifi-
ziert werden, damit ein dauerhafter sicherer
Betrieb der Bauteile garantiert wird. Neben
der Prozessqualifizierung und Standardi-
sierung sieht Thum in der Ausbildung noch
Verbesserungsbedarf. ,Wir brauchen mehr
Ingenieure, die von Anfang an wissen, was
bionisches Design und topologieoptimierte
Bauteile bedeuten.”

Gebrauchtmaschinen fir den Modell- und Formenbau

o fimmermann 5-Achs PortalfrGsmaschinen.

# Alle konventionellen Zimmermann Modellbaumaschinen.
» Styropor-FrGsmaschinen, sowie Werkzeuge und weitere

Anlagen zur Bearbeitung von Styropor.,

Gerne kaufen wir auch lhre
gebrauchten Maschinen!

_/_T

Aktuelle Maschinen finden Sie unter www.styrotec.com

Eine spezielle Luftfahrtanwendung stand im
Mittelpunkt des Abschlussvortrags der Rapid.
Tech 3D. Alexander Altmann von der Lieb-
herr-Aerospace Lindenberg GmbH berichtete
iber eine Fallstudie zur Fertigung von Aktu-
atoren fiir das Fliigelenden-Klappantriebssys-
tem der Boing 777X mittels additiver Techno-
logien. Dabei waren Herausforderungen zu
[6sen wie thermische Spannungen in der Pro-
duktion, Druckabfalle im Betrieb, Oberflachen-
behandlung und VerschleiBoberflachen von
Titanaktuatoren. Dariiber hinaus gab der Lei-
ter Additive Fertigung bei Liebherr-Aerospace
Lindenberg einen Ausblick auf die technologi-
schen Anforderungen bei der Serienfertigung
hochintegrierter Komponenten und stellte die
Roadmap des Unternehmens bis 2025 vor.

Virtuelle Expo und vielfache
Interaktion

Ein Anziehungspunkt war ebenfalls der vir-
tuelle Ausstellungsbereich, in dem 25 Unter-
nehmen und Forschungseinrichtungen mehr
als 180 Produkte sowie Leistungen aus den
Bereichen Werkstoffe, Anlagentechnik, Soft-
ware, Verfahren und Prozessgestaltung fiir
die additive Fertigung prasentierten. Zu den
Neuheiten, zu Themen aus den Vortrdgen
sowie zu weiteren aktuellen Fragen der addi-
tiven Fertigung tauschten sich die Teilnehmer
in der Networking-Area aus. Von den Ange-
boten, darunter das ,, Chat Roulette”, mach-
ten sie vielfach Gebrauch.

Das digitale Konzept der Veranstaltung kam
auf jeden Fall an. ,Wenn wir auch das per-
sonliche Gegentiiber vermissen, hat die digi-
tale Umsetzung mit virtuellen Messestanden,
Networking und Video-Chat-Funktionen die
Kontaktaufnahme mit neuen Interessenten
ermdglicht”, meinte Antonius Kdster, Chef
der Antonius Késter GmbH & Co. KG aus
Meschede. ,Die Vortrage waren auf dem ge-
wohnten hohen Niveau und haben tiefe Ein-
blicke in die Nutzung der additiven Fertigung
geboten. Wir freuen uns schon jetzt auf die
RapidTech 2022, dann wieder in Erfurt.”

STYROTEC
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Online-Vortragsprogramm statt

Prasenzveranstaltung

Mit dem Virtual Innovation Day veranstaltete das Team der Moulding Expo am
10. Juni 2021 eine erste gezielte MaBnahme auf dem Weg zur néchsten physischen
Fachmesse Werkzeug-, Modell- und Formenbau in 2023. Kompakt gebiindelt in
fiinf Vortragsslots eroffneten die Messeverantwortlichen der Branche die High-
lights aus dem fiir 2021 urspriinglich geplanten Rahmen- und Vortragsprogramm.

Bis zum Schluss hatte die Messe Stuttgart als
Veranstalterin der Moulding Expo gemein-
sam mit dem Messebeirat versucht, dem
europaischen Werkzeug-, Modell- und For-
menbau und seinen Zuliefererunterneh-
men den Wunsch nach dem liebgewonne-
nen und wichtigen physischen Branchentreff
zu ermdoglichen. Am 30. Méarz dann die bit-
tere Entscheidung: Die Moulding Expo muss
2021 Corona-bedingt ausfallen! Gleichzeitig
wurde bekannt gegeben, dass am 10. Juni
2021 mit einem Virtual Innovation Day eine
erste gezielte MaBnahme auf dem Weg zur
Moulding Expo 2023 stattfinden wird.

Der europaische Werkzeug-, Modell-
und Formenbau im Wandel

Die Organisation des Virtual Innovation Day
erfolgte dann in Abstimmung mit den Mes-
separtnern, u.a. dem Bundesverband Modell-
und Formenbau. Dariiber hinaus unterstiitz-
ten viele weitere BranchengrdBen als Spon-
soren oder Sprecher das Vortragsprogramm,
das gleich zu Beginn mit einem hochkara-
tig besetzten Panel den Wandel im europé-
ischen Werkzeugbau aus unterschiedlichsten

3-2021 modell + form

Perspektiven betrachtete: Welche Auswir-
kungen haben die epochalen Veranderungen
in der Automobilindustrie? Wie sehen die
kiinftigen Kundenanforderungen aus? Was
sind die Geschaftsmodelle der Zukunft und
welche Chancen bieten Digitalisierung und
Nachhaltigkeit im Werkzeug-, Modell- und
Formenbau?

SCHOOLTOOL - Aus- und
Weiterbildung neu gedacht

Das Thema Nachwuchs stellt eines der
Schliisselthemen fiir die Zukunftsfahigkeit
des Werkzeug-, Modell- und Formenbaus
in Europa dar. Professor Steffen Ritter von
der Hochschule Reutlingen und Rainer Dan-
gel von der Dangel Formentechnik UG zeig-
ten mit dem ganzheitlich und konzeptionell
aufeinander abgestimmten Lehr- und Lern-
konzept SCHOOLTOOL neue Wege, wie Aus-
und Weiterbildung in Zukunft aussehen und
die Berufshilder der Branche attraktiv gelehrt
werden kann. Das Tool verbindet die Bereiche
handwerklicher, akademischer und betriebli-
cher Ausbildung. ,Ein Impulsgeber fiir alle,
die mit dem Thema Aus- und Weiterbildung

SolidCam

(Quelle: Messe Stuttgart): Moderator Peter Gartner (li),
Referenten Prof. Steffen Ritter (re) und Rainer Dangel
zum SCHOOLTOOL

zu tun haben”, wie Moderator Peter Gartner
vom Bundesverband Modell- und Formenbau
unterstrich.

Ehrenmedaille 2021 fiir Lothar Horn

Beim virtuellen Messeabend wurde Lothar
Horn, Geschéftsfiihrer der Hartmetall-Werk-
zeugfabrik Paul Horn GmbH in Tiibingen,
mit der Werkzeug- und Formenbau-Ehren-
medaille 2021 ausgezeichnet. Die Ehrenme-
daille wurde geschaffen, um die Leistung
verdienter Personlichkeiten fiir die Branche
der Werkzeug-, Modell- und Formenbauer
zu wiirdigen. Es sind Menschen, die auf die-
sem Gebiet etwas bewegt haben und nach
wie vor bewegen. Weil es von ihnen einige
gibt, ziehen sich die Jurysitzungen manchmal
... Anders in diesem Jahr: ,Ein Name wurde
genannt—und bei den Jury-Mitgliedern stellte
sich umgehend ein breites Lacheln ein”, ver-
riet Richard Pergler von Pergler Media in sei-
ner Laudatio. Das habe es vorher so noch nie

gegeben. pg



TH Koln entwickelt
intelligenten Druckkopf

Viele Unternehmen scheuen den Einsatz
von 3D-Druck-Verfahren in der Serien-
produktion. Der Grund: Defizite bei der
Prozessstabilitat fiihren zu Qualitats-
schwankungen bei den Erzeugnissen
und machen den Einsatz in der Massen-
fertigung unrentabel. Um die Schwa-
chen des Verfahrens zu itberwinden, hat
das Labor fiir Fertigungssysteme der TH
Koln einen sensorgestiitzten Druckkopf
entwickelt, der den Fertigungsprozess
iiberwacht und wenn nétig korrigiert.

Bild: Costa Belibasakis/TH Kéln

Der Druckkopf misst vordefinierte
Parameter des Filaments. Treten
Abweichungen auf, leitet das
System automatisch eine Prozess-

»Marktiibliche 3D-Druckanlagen haben nur
eine rudimentére Prozessiiberwachung, wie
etwa die Temperaturregelung des Heizele-
ments. Qualitdtsschwankungen beim Rohma-
terial konnen deshalb nicht ausgeglichen wer-
den und sorgen sofort fiir Fehler in den Bau-
teilen. Das gewiinschte Druckergebnis ist nicht
zuverlassig reproduzierbar, weshalb eine Seri-
enfertigung nur moglich ist, wenn man einen
sehr hohen Ausschuss akzeptiert”, erldutert
Tilmann Spitz vom Labor fiir Fertigungssys-
teme die Ausgangslage.

Das Labor hat deshalb einen intelligenten
Druckkopf entwickelt, der die Eigenschaften
des sogenannten Filaments — auf Spulen auf-
gewickelte Kunststoffdrahte, die erst aufge-
schmolzen und dann verdruckt werden — tiber-
wacht. Wenn bei den untersuchten Parametern
wie Vorschubgeschwindigkeit, Forderwider-
stand oder Drahtquerschnitt Abweichungen
auftreten, leitet das System automatisch eine
Prozessoptimierung ein oder [6st bei schweren
Fehlern einen Produktionsstopp aus. Da sich
der Druckkopf selbst kalibriert, ist die kom-
plexe und fehleranféllige Einstellung durch

den Bediener nicht nétig. ,Unser Druckkopf
ist ein kostengiinstiger Nachriistsatz, der auf
alle marktiiblichen Industrieroboter installiert
werden kann. So ist die additive Fertigung
mit vorhandenen Maschinen mdglich und es
muss keine teure Komplettanlage beschafft
werden”, sagt Laborleiter Prof. Dr. Ulf Miller.

Extruder untersucht Material

vor dem Druck

Das Filament stellt in der Produktion einen
signifikanten Kostenfaktor dar. Viele Herstel-
ler bieten eigene Patronensysteme und Druck-
materialien an, die fir die jeweiligen Drucker
optimiert sind. Herstellerunabhangige Rohma-
terialien verringern die Kosten, funktionieren
aber hinsichtlich Temperatur und Querschnitt
nicht auf allen Fertigungsanlagen. , Unser neu
entwickelter Extruder passt den Prozess an
die Spezifikationen des jeweiligen Filaments
an. So konnen auch herstellerfremde Druck-
materialien in hoher Qualitat verarbeitet wer-
den”, so Spitz.

optimierung ein.

Der jetzt vorliegende Druckkopf ist in einem
Forschungsprojekt und durch studentische
Arbeiten entstanden. Der erste Demonstrator
war das Ergebnis des Vorhabens , IntelliExtru-
der”, das das Labor gemeinsam mit der GRIP
GmbH Handhabungstechnik bis Anfang 2018
durchfiihrte und dabei die prinzipielle Mach-
barkeit des Konzepts belegte. ,Auf dieser
Grundlage haben Studierende des Labors in
insgesamt sieben Bachelor- und drei Master-
arbeiten den mechanischen Aufbau, die Pro-
grammierung und die Algorithmen optimiert,
sodass wir heute iiber ein System verfiigen,
das nahe an der Marktreife ist”, sagt Miller.
Das Forschungsprojekt ,IntelliExtruder -
3D-Druckkopf mit automatischer Kalibrierung
und Anpassung” wurde durch das Zentrale
Innovationsprogramm Mittelstand (ZIM) des
Bundesministeriums fiir Wirtschaft und Ener-
gie gefordert. An der TH K6In war es im Labor
fir Fertigungssysteme von Prof. Dr. UIf Ml
ler an der Fakultét fiir Anlagen, Energie- und
Maschinensysteme angesiedelt.

lhr Spezialist
fir Absaug- und Brikettieranlagen
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Das Forschungsteam von Professor Dirk Bihre an der Universitit des Saar-
landes verwandelt Metallbauteile aus dem 3D-Drucker beriithrungslos in
hochprazise technische Spezialanfertigungen. Mit ihren neuartigen Verfahren
formen sie auf Tausendstel Millimeter genau komplizierte Bauteile aus hoch-
belastbaren, aber leichten Metallen: Die Fertigungstechnikerinnen und -tech-
niker kombinieren hierfiir 3D-Druck und elektrochemisches Abtragen.

Ob Fahrzeugmotoren oder Triebwerke von
Flugzeugen und Raketen: Solche technischen
Konstruktionen bestehen aus einer Vielzahl
hdchst spezieller Bauteile aus Metall. Damit
alles hundertprozentig zusammen- und inei-
nanderpasst und auch hartesten Belastun-
gen standhalten kann, muss jedes Einzelteil
perfekt geformt sein. ,Die Toleranzen kdn-
nen dabei im Mikrometerbereich liegen”,
erklart Professor Dirk Béhre von der Univer-
sitat des Saarlandes. Mit 3D-Druckverfah-
ren fiir Metalle ist es heute zwar mdglich,
komplizierte Bauteile herzustellen. Aber:
Was bei dieser additiven Fertigung, wie die
Fachleute es nennen, Schicht fir Schicht
aus dem Drucker kommt, ist oft nicht aus-
reichend genau fiir hochste Anspriiche. Und
bei manchen Geometrien st6Bt dieses Ver-
fahren auch schlicht an Grenzen.

Prazisionsfunktionsflachen
kostengiinstig herstellen

Dirk Bahre und sein Team forschen daran,
die Werkstiicke aus dem 3D-Drucker so zu
veredeln, dass sie auf den Tausendstel
Millimeter genau passen. ,Mit unseren
Technologien zur Nachbearbeitung addi-
tiv gefertigter Metallteile kénnen wir Pra-
zisionsfunktionsflachen fiir hochgenaue
Anwendungen kostengiinstig herstellen.
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Auch hohe Stiickzahlen lassen sich dadurch
wirtschaftlich produzieren”, erklart er. Die
Feinbearbeitung ist Spezialitat des Saarbri-
cker Fertigungstechnikers und seiner For-
schungsgruppe. Sie haben neuartige Ver-
fahren entwickelt, indem sie metallischen
3D-Druck mit elektrochemischem Abtragen
kombinieren.

Durch das elektrochemische Abtragen kon-
nen selbst komplizierteste Geometrien in
hartestem Metall umgesetzt werden. ,Es
handelt sich um eine schadigungsfreie,
beriihrungslose Fertigungstechnologie,
mit der wir komplexe Bauteile und hoch-
feste Werkstoffe effizient bearbeiten kon-
nen”, erklart Bahre. Die Werkstoffe neh-
men, umspiilt von einer Elektrolytlésung,
bis auf den Tausendstel Millimeter exakt
die gewlinschte Geometrie an: véllig ohne
Kraftaufwand oder mechanische Einwirkun-
gen auf den Werkstoff. Die Ingenieure brau-
chen dafiir nur elektrischen Strom: Dieser
flieBt zwischen einer Vorlage, der Kathode,
und der Anode, in diesem Fall dem zu bear-
beitenden Werkstoff aus dem 3D-Drucker.
Umspiilt von der stromleitenden Fliissig-
keit aus Wasser und Salz werden dabei win-
zige Metallteilchen abgetragen: Die Metalli-
onen losen sich aus dem Werkstiick und das
hochprazise gewiinschte Bauteil entsteht.

Die Feinbearbeitung ist Spezialitit des Saarbriicker
Fertigungstechnikers Professor Dirk Bahre (I.), hier
mit dem technischen Mitarbeiter Stefan Wilhelm
aus seiner Forschungsgruppe. Bild: Oliver Dietz

»Durch Stromimpulse und Schwingungen
des Werkzeuges erreichen wir einen beson-
ders gleichmaBigen Abtrag mit sehr glatten
Oberflachen und hohen Genauigkeiten®,
erlautert Bahre.

Zusammenspiel

verschiedener Parameter

Die Forscher nehmen die Metalle, die zum
Einsatz kommen wie Aluminium, Titan oder
Stahllegierungen, und auch jeden einzelnen
Prozessschritt genauestens unter die Lupe:
»Um die Nachbearbeitung zu optimieren,
ist ein tiefes Verstandnis von Werkstoff und
Verfahren notwendig. Wir miissen zum Bei-
spiel genau verstehen, was beim vorange-
henden 3D-Druck mit dem Metall passiert.
Daher ergriinden wir, welche Gefiigestruk-
tur dabei entsteht. Indem wir Verfahren
und Materialverhalten erforschen, kon-
nen wir darauf aufbauend die elektroche-
mischen Methoden weiterentwickeln, um
glatte Oberflachen oder komplexe Geome-
trien in hoher Prazision zu erhalten”, erlau-
tert Bahre.

In einer Vielzahl von Experimenten stellen
die Forscher hierfiir Teile im 3D-Drucker her
und ergriinden, wie die jeweils passende
elektrochemische  Bearbeitung erfolgen
muss. ,Wir betrachten genau das Zusam-
menspiel der verschiedenen Parameter und
ermitteln, wie der Fertigungsprozess ide-
alerweise zusammengestellt ist”, erklart
der Ingenieur. Da kann es etwa entschei-
dend sein, in welcher Reihenfolge die Pro-
zessschritte erfolgen. Systematisch untertei-
len sie alle Einflisse, machen hochgenaue
Messungen und Detailanalysen. Durch diese
Forschungen haben die Fertigungstechnike-
rinnen und -techniker viele Stellschrauben,
mit denen sie ihre Verfahren maBschneidern
und die Prozesseinstellungen gezielt anpas-
sen konnen.
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Seitdem wir unser Fertigungs-Know-how in Tebis hinterlegt haben, programmieren wir
automatisiert mit Templates, sind viel schneller und liefern bessere Qualitét. Tebis Automill®
kennt unsere Maschinen, jedes Werkzeug und jedes Spannmittel im Detail und vermeidet
Kollisionen mit all diesen Komponenten schon beim Berechnen der NC-Bahnen.

Das gibt mir jeden Tag ein sicheres Geftihl.

Tebis Automill® ist Ihr Ticket ins digitale Zeitalter www.tebis.com
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CAM mit Ein-System-Stra-
tegie: Von der Konstruktion
bis zur Maschine bleiben

die Daten immer in einem
CAD/CAM-System. Das ist
wenig fehleranféllig und der
Maschinenbediener erhalt
digital eindeutige Vorgaben.
So lasst sich die Fertigung
besser standardisieren.

Hochwertige Ergebnisse, automatisier-
te Ablaufe, effiziente Arbeitsprozesse
sowie maximale Sicherheit in der Fer-
tigung - die Anspriiche an moderne
CAM-Systeme sind hoch. Sich stetig an-
dernde Marktanforderungen und tech-
nische Neuerungen erfordern kontinu-
ierliche Anpassungen der Software.
Bei anhaltender Marktkonsolidierung
ist das nicht immer selbstverstandlich.
Was also macht aktuell ein CAM-System
aus und worauf kommt es an?

Viele Teilaspekte einer CAM-Software beein-
flussen heutzutage die Effizienz, Qualitét
und Sicherheit in der Fertigung. Sie kommen
in verschiedenen Arbeitsschritten der Pro-
zesskette zum Tragen. Daher zeichnet sich
eine moderne CAM-Losung auch Uber ihre
Durchgéngigkeit aus. Das heiBt: Ein einzi-
ges Software-System kommt bei moglichst
allen Arbeitsablaufen von der Konstruktion
(CAD) bis zur Fertigung (CAM) und Quali-
tatsprifung (CAQ) zum Einsatz — unabhan-
gig davon, ob groBe Bauteile, komplexe Geo-
metrien oder Serien gefertigt werden. Auch
sollten mdglichst viele Fertigungstechnolo-
gien unterstiitzt werden, wie Frasen, Drehen,
Bohren, Harten und modernste Maschinenki-
nematiken mit mehreren Achsen bis hin zu
Robotern. Mit der CAD/CAM-Software Tebis
konstruieren Nutzer 3D-CAD-Modelle fiir die
unterschiedlichsten Fertigungsbereiche und
berechnen automatisiert NC-Programme fiir
deren NC-gesteuerte Herstellung und die
Qualitatspriifung. So lassen sich Auftrage
von einfachen bis zu hochkomplexen Teilen
piinktlich erledigen.

Durchgangig effizient, hochwertig
und sicher

Die Ein-System-Strategie macht den Ferti-
gungsablauf fliissig, schnell und transparent.
Vorteile zeigen sich bereits in der Arbeits-
vorbereitung. Statt in der Werkstatt arbeitet
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der NC-Programmierer im ruhigen Biiro am
groBen Bildschirm. So bleiben zum einen die
Maschinen immer produktiv. Zum anderen
minimieren sich Fehler, da die Informationen
aus dem CAD-Modell direkt und exakt bis
zur Maschine durchgeschleust werden. Der
Maschinenbediener erhalt eindeutige Vorga-
ben zum Riisten und zu bendtigten Werkzeu-
gen — ohne manuelle Eingaben und Zettel-
wirtschaft. Alle Daten bleiben von Anfang an
in einem System. Das ist effizient, wenig feh-
leranfallig und standardisiert die Maschinen-
bedienung.

Viele CAM-Systeme bieten das Arbeiten
mit digitalen Zwillingen von Werkzeugen.
Moderne Losungen leisten noch mehr: Sie
kennen im Detail die Fertigungsumgebung
des Betriebs und haben Zugriff auf dessen
individuelles Fertigungswissen. Das sorgt
fiir groBere Sicherheit, Standardisierung und

Automation beim Programmieren und Ferti-
gen. Systemeigene Bibliotheken beinhalten
realgetreue digitale Abbildungen der Maschi-
nen, Steuerungen, Werkzeuge, Spannmittel
und Aggregate mit ihren jeweiligen geome-
trischen und technologischen Eigenschaften.
Das individuelle Fertigungswissen steckt in
Schablonen und Features. Bewahrte Metho-
den stehen so jedem Nutzer schon nach kur-
zer Einarbeitung zur Verfiigung. Im Auto-
matikmodus fiir verwandte Bearbeitungs-
aufgaben wahlen NC-Programmierer in der
virtuellen Umgebung geeignete Maschinen,
definieren die optimale Aufspannung und
wahlen entsprechende Bearbeitungsschab-
lonen. Ein modernes CAM-System wie Tebis
wahlt daraufhin geeignete und verfiigbare
Werkzeuge und berechnet optimal auf die
Fertigungsumgebung angepasste und kollisi-
onssichere NC-Programme.

Digitalisierung der Fertigungsumgebung: Detailgetreue virtuelle Abbildungen etwa von Maschinen, Werkzeugen, Spannmitteln
und Aggregaten werden in das CAD/CAM-System Tebis mit ihren jeweiligen geometrischen und technologischen Eigenschaften
integriert. Das bietet mehr Sicherheit, Standardisierung und Automation beim Programmieren und Fertigen.



Reale (links) und virtuelle Maschinenumgebung in Tebis: GroBe Sicherheit mit hohem Realitatsbezug erhalten Nutzer von CAM-

Systemen mit integrierter Simulationstechnologie. Anwender priifen berechnete NC-Programme in der virtuellen CAM-Umgebung.

Systemeigene Bibliotheken: NC-Programmierer suchen in der virtuellen Umgebung geeignete Maschinen aus und definieren
die optimale Aufspannung. Ein modernes CAM-System wie Tebis wéhlt geeignete und verfiigbare Werkzeuge und berechnet
optimal auf die Fertigungsumgebung angepasste und kollisionssichere NC-Programme.

Automatisierte Bauteilaufbereitung: In Features und Schablonen ist das individuelle Fertigungswissen eines Unternehmens in
der Tebis Software hinterlegt. Das vereinfacht etwa die Aufbereitung eines Bauteils zur automatisierten NC-Programmierung
von Planfléchen, Taschen, (Stufen-)Bohrungen und Gewinden.

Integrierte Simulation fiir hdchste
Kollisionssicherheit

Hohe Sicherheit bieten CAM-L6sungen mit
integrierter Simulationstechnologie. Solche
Systeme bieten schon beim Festlegen der Auf-
spannung in der virtuellen Maschinenumge-
bung hohen Realitdtshezug. Anwender prii-
fen berechnete NC-Programme anschlieBend

in der virtuellen CAM-Umgebung. CAM-Sys-
teme mit integrierter NC-Programmsimula-
tion erkennen bereits beim Berechnen der
NC-Bahnen mdgliche Kollisionen und End-
schalterprobleme und vermeiden sie auto-
matisch zum Beispiel durch Verkleinern von
Frasbereichen und 5-achsigem Ausweichen.
Den Grundstein fiir hochwertige Bauteilqua-

litat und fiir den Grad an NC-Automatisie-
rung legen moderne CAM-Systeme bereits
in der Fertigungskonstruktion. Je nach Ferti-
gungstechnologie nutzen NC-Programmierer
unterschiedliche CAD-Funktionen zum Vor-
bereiten ihrer Fertigungsmodelle fiir nachfol-
gende NC-Prozesse.

Bei NC-gefertigten Freiformflachen liegt es
auf der Hand, dass diese nur so gut sein kon-
nen wie die CAD-Daten. Eine gute CAM-Soft-
ware zeichnet sich daher auch durch inte-
grierte leistungsstarke Funktionen zum
Strukturieren, Ankonstruieren, Reparieren,
Deformieren sowie zum Scannen und Fla-
chenriickfiihren aus.

Fir die Qualitat gefertigter Oberflachen —
speziell bei Freiformgeometrie — ist es zudem
entscheidend, dass das CAM-System die
NC-Bahnen auf mathematisch exakten Fla-
chen statt auf tesselierten Ersatzmodel-
len wie Polyedern berechnet. Um manuelle
Nacharbeiten zu vermeiden, sollte der Nut-
zer die Finish-Qualitat auch mit einstellbaren
NC-Punktverteilungen beeinflussen konnen.

Modular und flexibel
in einem System
In der Fertigungsbranche sind die Fertigungs-
prozesse von KMU bis hin zu den groBen
Playern grundsatzlich sehr unterschiedlich.
Eine moderne Softwarelésung kommt daher
um einen modularen Aufbau nicht herum.
Anwender steigen kostengiinstig ein und
konnen mit steigenden Anforderungen flexi-
bel wachsen. Tebis beispielsweise bietet fiir
typische CAD/CAM-Anwendungen passende
Softwarepakete an, die mit wachsenden
Konstruktions- und Fertigungsaufgaben aus-
gebaut werden kénnen. Werden bestimmte
Erweiterungen nur selten benétigt, konnen
Anwender sich diese Komponenten teilen.
Im Zuge der Digitalisierung spielt nicht
zuletzt die Vernetzung von Systemen eine
immer groBere Rolle, was moderne CAM-Sys-
teme verstarkt anbieten. Besonders anwen-
derorientierte Ldsungen zeichnen sich durch
ihre Offenheit fiir andere Systeme aus. Uber
Schnittstellen sollten Nutzer ihre CAD-Mo-
delle ohne Datenverluste mit den wichtigs-
ten Systemen potenzieller Auftraggeber aus-
tauschen kénnen. Beim Import sollte die Soft-
ware Baugruppen automatisch in einzelne
Fertigungsdateien zerlegen und nebenbei die
Flachenqualitat optimieren.
Mit Echtzeit-Anbindungen etwa zu Werk-
zeugdatenbanken und Software zur Auf-
tragsplanung und -steuerung lassen sich
Verbesserungen in den logistischen Ablaufen
und dadurch hohe Effizienzgewinne realisie-
ren. Tebis ist beispielsweise direkt koppel-
bar mit dem MES ProLeiS. In dieser integrier-
ten Umgebung lassen sich Fertigungspro-
jekte planen und mit stets aktuellen Daten
wesentlich besser steuern. Im duBerst ter-
minorientierten Werkzeug- und Formenbau
stellen Unternehmen damit sicher, dass alle
Bearbeitungen und Komponenten rechtzei-
tig fertig werden und sie Produkte terminge-
recht liefern. |
Von Reiner Schmid,
Leiter Produktmanagement, Tebis AG
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Neuer 3D-Drucker
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erleichtert
Einstieg in

Serienfertigung

Das Technologieunternehmen Trumpf
hat die neue Serie seiner 3D-Druck-
Anlage TruPrint 3000 vorgestellt. Die
Mittelformat-Maschine stellt durch
pulverbett-basiertes Laserschmelzen
Bauteile von bis zu 300 Millimetern
Durchmesser und 400 Millimetern Ho-
he her. Die Maschine verarbeitet alle
schweiBbaren Werkstoffe, etwa Stih-
le, Nickelbasislegierungen, Titan oder
Aluminium.

. Wir haben die TruPrint 3000 an entschei-
denden Stellen weiterentwickelt und noch
besser auf die Qualitatsanforderungen, Zer-
tifizierungen und Produktionsablaufe in
verschiedenen Branchen angepasst”, sagt
Klaus Parey, als Geschaftsfiihrer verantwort-
lich fiir Additive Manufacturing bei Trumpf.
Die neue TruPrint 3000 l&sst sich mit einem
zweiten Laser ausstatten, was ihre Produk-
tivitat nahezu verdoppelt. ,Dank Multilaser
konnen wir die Teilekosten deutlich senken.
So erleichtern wir unseren Kunden den Ein-
stieg in die Serienproduktion®, erklart Parey.
Zwei 500 Watt starke Laser belichten den
gesamten Bauraum der Anlage parallel.
Das macht die Fertigung deutlich schneller
und effizienter, unabhangig von der Anzahl
und der Geometrie der Bauteile. Durch die
Option Automatic Multilaser Alignment fin-
det automatisch wahrend des laufenden
Baujobs eine Uberwachung und Kalibrie-
rung der Multilaser Scanfelder zueinander
statt. Jeder Laser belichtet dabei eine Kon-
tur. Dadurch entstehen keinerlei Nahtstel-
len, was eine optimale Qualitat bei Multila-
serbauteilen ermdglicht.

Verbesserte Schutzgasfiihrung

und Schmelzbadiiberwachung

Bei der TruPrint 3000 haben die Trumpf-Ex-
perten das Stromungskonzept (berarbei-
tet. Das Schutzgas stromt jetzt besonders
gleichmaBig von hinten nach vorne durch
die Anlage. Das steigert die Qualitat der
gedruckten Teile. AuBerdem ist es dem
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Die neue Mittelformat-Maschine stellt durch pulverbett-basiertes Laserschmelzen Bauteile von bis zu 300 Millimetern
Durchmesser und 400 Millimetern Hohe her.

Die TruPrint 3000 lésst sich mit einem zweiten Laser ausstatten, was ihre Produktivitét nahezu verdoppelt.

Bediener mdglich, das Bauteil noch inner-
halb der Anlage vom {berschissigen Pul-
ver zu befreien. Zuvor musste er es heraus-
nehmen und an einer separaten Station ent-
packen. Das Maschinenkonzept der neuen
Anlage bereitet das Druckpulver ,inert”
auf, also unter Schutzgas. Dadurch gelan-
gen keine Kontaminationen in den Pulver-
kreislauf. Fir sensible Branchen wie die
Medizintechnik ist das ein wichtiger Vorteil.
Dartiber hinaus ist die neue TruPrint 3000
mit dem so genannten Melt Pool Monitoring
ausgestattet. Diese Funktion sichert noch
wahrend des 3D-Drucks die Qualitat des
Bauteils. Sie tberwacht automatisch etwa
die Prozessemissionen des Schmelzbads.
Dazu Uberprifen standig spezielle Senso-
ren in der Optik das Schmelzbad. Anschlie-
Bend gleicht eine Software die Werte mit
den Daten eines hinterlegten Referenzwerk-
stlicks ab und stellt Abweichungen grafisch
dar — etwa bei einem zu kalten oder lber-

Bilder: Trumpf

hitzten Schmelzbad. Dadurch erkennt der
Maschinenbediener den Fehler und kann
eingreifen.

An Kundenanforderungen

flexibel anpassbar

Um die spezifischen Anforderungen ver-
schiedener Branchen und Bauteile optimal
bedienen zu konnen, bietet Trumpf sehr
flexible Produktionslésungen an. ,Mit der
neuen TruPrint 3000 kdnnen wir die Pro-
zesskette genau auf den Fertigungspro-
zess jedes Kunden ausrichten”, sagt Parey.
Neben der oben vorgestellten internen Ent-
packlésung in der Maschine, gibt es das
Wechselzylinderprinzip mit externen Ent-
pack- und Entpulverstationen. Vorteil hier-
bei: Die Maschine passt sich den Kunden-
bediirfnissen flexibel an, wéchst mit des-
sen Produktionsvolumina mit und minimiert
Stillstandzeiten durch hauptzeitparalleles
Arbeiten.
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Gute Kommunikation ist essenziell in allen Geschaftsumfeldern, unabhéangig
vom Publikum. Auch am Arbeitsplatz ist gute Kommunikation ein entschei-
dender Bestandteil fiir den organisatorischen Erfolg. Die wohl haufigste Ur-
sache fiir Probleme in einem Unternehmen ist mangelnde und falsche Kom-
munikation. Effektive Kommunikation dient nicht nur zur Konfliktlosung am
Arbeitsplatz, sie ist auch essenziell fiir gute Kundenbeziehungen, Teameffek-
tivitat und Mitarbeiterengagement.

Kommunikationsplan

Titel des Projekts: Projektmanager: Datum:
Warum
Ziel |
Vorhaben

Die wm
Bedeutung

Plattform |
Medium

Takt [
Turnus

Person |

Empfinger

von erfolg-
reicher Kom-
munikation
in Projekten

Unter Kommunikation verstehen wir den
Austausch von Informationen iiber Worter
oder andere Methoden wie Korpersprache.
Im Projektmanagement-Kontext bedeutet
dies der Austausch von Wissen, Fahigkeiten
(Skills) und Erfahrungen.

Ineffektive Kommunikation bedeutet, dass
Teilnehmer einer Kommunikation am Ende
ein unterschiedliches Verstandnis Gber die
vermittelte Botschaft haben. Solche Kom-
munikationspannen kénnen dazu fiihren,
dass Projektmitglieder wichtige Ziele und
Meilensteine ibersehen, dass Ressourcen
falsch zugeordnet werden und dass der
Umfang des Projekts von dem abweicht,
was urspriinglich beabsichtigt war.

Daher wird sich eine effektive Kommuni-
kation vom ersten Planungstreffen bis zum
endgiiltigen Projektabschluss auszahlen.
Schon bei der Projektplanung bestimmt der
Projektmanager wie das Projektteam unter-
einander auf Basis welcher Methoden und
Mitteln kommunizieren wird. Da er die Pro-
jektaufgaben und -anforderungen kennt, die
besondere Aufmerksamkeit erfordern, muss
er auch dafiir sorgen, dass alle Beteiligten
mit den aktuellen Informationen auf dem
neuesten Stand sind.

Fiir Kommunikation

sensibilisieren

Dass rund 40 Prozent aller Projekte infolge
des Mangels an effektiver Kommunika-
tion scheitern, erfordert laut das Project
Management Institute (PMI) eine erhéhte
Sensibilisierung fiir das Thema. Eine wei-
tere PMI-Quelle empfiehlt, dass ein Pro-

jektmanager 90 Prozent seiner Zeit damit
verbringen sollte, mit Stakeholdern und
Teammitgliedern zu kommunizieren. Daher
hangt eine erfolgreiche Projektleitung sehr
von klarer Kommunikation mit den Team-
mitgliedern ab. Das betrifft das Kommuni-
zieren von Zielen, Leistung und Verantwort-
lichkeiten ebenso wie von Ergebnissen und
Herausforderungen sowie dem Kundenfeed-
back.

Die regelmaBige schriftliche Berichter-
stattung Uber den Fortschritt und Status
des Projekts an die Stakeholder und das
Management ist ein weiterer entscheiden-
der Teil fiir eine wirkungsvolle Projektlei-
tung. Projektmanager sollten sicherstellen,
dass sie die Details zu den verwendeten
Projektmanagementtools und Methoden,
den Zeitpunkt und das Format der Projekt-
besprechungen sowie die Verfahren fiir
Anderungen des Projektumfangs eindeu-
tig angeben.

Eine Auswahl niitzlicher Tools

und Techniken

Das PMI empfiehlt einige praktische Tools
und Techniken fiir Projektmanager, um eine
effiziente Kommunikation bei der Planung,
Verwaltung und Uberwachung des Projekts
sicherzustellen.

Wahrend der Projektplanung sollte der Pro-
jektmanager idealerweise eine Analyse der
Kommunikationsanforderungen durchfiih-
ren, um den anfallenden Informationsbe-
darf der Projektbeteiligten zu ermitteln.
Dazu muss er zum Beispiel folgende Punkte
in Betracht ziehen:



Informations- und Kommunikationsanfor-
derungen der Stakeholder
Anzahl der potenziellen Kommunikations-
kanale und -wege
Organigramm des Unternehmens
Projektorganisation und Stakeholder-Ver-
antwortung mit Beziehungen und Abhan-
gigkeiten
Disziplinen, Abteilungen und Fachrichtun-
gen, die am Projekt beteiligt sind
Standorte der Personen, die in das Projekt
einbezogen werden und ihre Standortin-
formationen (Zeitzonen, Sprachen, lokale
Kultur)
Interner Informationsbedarf
ExternerInformationsbedarf, z.B.zu Medi-
en und der Offentlichkeit
Rechtliche Anforderungen fiir das Projekt
DieAuswahlderpassendenKommunikations-
methodeisteinweitererwichtigerAspekt, den
derProjektmanagerklarenmuss. Esgibtmeh-
rere Kommunikationsmethoden, die fiir den
Informationsaustausch zwischen Projektbe-
teiligten in Betracht kommen, z. B.:
Zur interaktiven Kommunikation bieten
sich besonders Meetings, Telefonate, In-
stant Messaging, einige Formen von
Social Media und Videokonferenzen an.
Eine Push-Kommunikationwird direkt an be-
stimmteEmpfangergesendet, diedieInfor-
mationenin Echtzeitin Dokumenten, Noti-
zen, E-Mails, Voicemail Nachrichten, Blogs
und Pressemitteilungen erhalten.
Die Pull-Kommunikation ist bei groBen,
komplexen Informationsgruppen hilfreich.
Sie erfordert allerdings, dass die Empfan-
ger nach eigenem Ermessen auf Inhalte
zugreifen. Zu den Kanalen gehdren Web-
portale, Intranet-Sites, E-Learning Platt-
forme, ,lessons learned” Datenbanken
oder Wissensdatenbanken.

= e ppied ¢
—l \
A Lo fal S/
“H:’m-‘iiﬁl ! i
| sl =4

§| Caree |

=l Lhas Segl e
ﬂ%#&aﬁpt‘ﬂ-m '?-
Sedegn aed cbe Stelley

=

Bestimmte Kernkompetenzen
gefordert

Das Project Management Information Sys-
tem (PMIS) ist ein Informationssystem, das
aus allen Tools und Techniken besteht, mit
denen die Ergebnisse von Projektmanage-
mentprozessen gesammelt, integriert und
verbreitet werden. Es stellt sicher, dass
die Stakeholder die bendtigten Informati-
onen regelmaBig und problemlos rechtzei-
tig abrufen konnen. Projektinformationen
werden mit einer Vielzahl von Tools vom
Projektmanager und seinem Team verwal-
tet und verteilt. Dazu gehdren elektroni-
sche Projektmanagement-Tools (z. B. Pro-
jektmanagement-Software,  spezialisierte
Projektportale), elektronisches Kommuni-
kationsmanagement (z. B. E-Mail, Video-
und Webkonferenzen) und Social Media

Burak Beklenoglu

Management (z. B. Websites, Blogs, Appli-
kationen).

Zwischenmenschliche Skills und Teamfa-
higkeiten, wie z. B. aktives Zuhéren, Kon-
fliktmanagement, Meeting-Management,
Netzwerken und Empathie spielen eine
groBe Rolle fiir eine effektive Projektkom-
munikation. Die erfolgreiche Leitung eines
Projekts von Anfang bis Ende erfordert
bestimmte Kernkompetenzen: Terminpla-
nung, Zeitmanagement und die Fahigkeit,
mit internen wie externen Parteien zu ver-
handeln. Zusatzlich stehen auch Fiihrung,
Risikomanagement und kritisches Denken
ganz oben auf der Liste. Allerdings liegt eine
besondere Fahigkeit, die vielleicht am wich-
tigsten fir ein gelingendes Projektmanage-
ment ist, all diesen anderen zugrunde: Die
Fahigkeit zur effektiven Kommunikation. M

ist PMP-zertifizierter Projektmanager mit mehr als 15 Jahren Erfahrung
in Marktanalysen, Geschaftsentwicklung und Beratung zur Marktpositi-
onierung sowie Marktdurchdringung und der Implementierung von Soft-
ware-Produkten. Sein Fokus liegt auf der Analyse der strategischen Aus-
richtung, Erarbeitung von Strategien und Firmenleitbildern sowie der
der Optimierung von Projektmanagementstrukturen. Als Interims-Pro-
jektleiter arbeitet er in den Unternehmen des Werkzeug-, Modell- und
Formenbaus aktiv mit. Spezielles Know-how in den Bereichen Produkt-
datenmanagement sowie Fertigungsplanung und -steuerung zeichnen

ihn aus. Burak Beklenoglu arbeitet seit 2014 bei Tebis in der Abteilung

Consulting.
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+In der aktuellen Wirtschaftslage sollte jeder seine
Schwachstellen und Optimierungspotenziale kennen”

Stefan Hofmann:

.Ich kann den Marktspiegel nur jedem ans Herz
legen. Denn als Unternehmer halte ich es fir
extrem wichtig, einen Uberblick dariiber zu

haben, in welchen Bereichen im Unternehmen
bereits heute der richtige Kurs eingeschlagen
wurde und in welchen es einer Nachjustierung
oder Umorientierung bedarf.”

28

Stefan Hofmann, Geschéftsfithrer der
Siegfried Hofmann GmbH aus Lichten-
fels, beleuchtet im Interview unter an-
derem die aktuelle Marktlage sowie
die unternehmerische Relevanz der
durch den Marktspiegel Werkzeugbau
erhobenen Kennzahlen in Bezug auf
die eigene Unternehmensentwicklung.

modell + form: Herr Hofmann, wie wirkt sich
die aktuelle Marktsituation auf Ihr Unterneh-
men aus?

Stefan Hofmann: Wie viele andere aus der
Branche haben auch wir mit Auftragsriickgan-
gen und schlechten Marktpreisen zu kdmpfen.
Erschwerend kommt hinzu, dass Kundenbesu-
che und Messen nicht oder nur eingeschrankt
stattfinden konnen. Das spielt uns vor allem bei
derVermarktungunsereserstenEigenprodukts,
der Bead.Machine, nicht wirklich in die Karten.
modell + form: Wie kam es denn zum Eigen-
produkt?

Stefan Hofmann: An Langeweile lag es
zumindest nicht (lacht). Wir hatten das Pro-
jekt bereits langer auf unserer strategischen
Agenda. Wir sehen hierin die Mdglichkeit, uns
einerseits vom Markt abzuheben, andererseits
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Bild: Siegfried Hofmann GmbH

Mit den unternehmensspezifischen Individualreports vom Marktspiegel Werkzeugbau kénnen deutschsprachige Werkzeug-, Modell- und For-
menbauer wie auch Serienteilfertiger Defizite erkennen und die eigene Positionierung im direkten Vergleich zum Branchenumfeld einsehen.

konnen wir mit der Bead.Machine aber auch
unsere Kompetenzen aus dem Werkzeugbau
sowie dem Maschinen- und Anlagenbau ver-
einen beziehungsweise zu etwas Neuem und
Einzigartigen zusammenfiihren.

modell + form: Ein neues Terrain also?
Stefan Hofmann: Ja, das ist wirklich eine Pre-
miere fir uns. Angefangen von der Entwick-
lung bis hin zum Marketing betreten wir mit
unserem eigens entwickelten Formteilauto-
maten absolutes Neuland. Um uns in diesem
Bereich neu am Markt positionieren zu kon-
nen, sind nun ganz andere Kampagnen von
Noten. Also definitiv eine Herausforderung,
der wir uns aber sehr gern stellen und eine,
die uns SpaB macht.

modell + form: Hofmann agiert fortan also
auch als Anlagenbauer. Ein perfektes Beispiel
fir den Wandel, der sich in der Branche zuneh-
mend abzeichnet, oder?

Stefan Hofmann: Es ist schon so, dass die
Werkzeug-, Modell- und Formenbaubranche
sich ein stiickweit neu erfinden und andere
Wege einschlagen muss. Gerade jetzt in die-
ser Krisenzeit sind wir Unternehmer noch
mehr gefordert, unsere Kennzahlen im Griff zu
haben und unsere Potenziale zu kennen.
modell + form: Eine wichtige Instanz im
Bereich Kennzahlen spielt bei lhnen der Markt-
spiegel Werkzeugbau.

Stefan Hofmann: Das ist richtig. Uns bietet
die Benchmark-Auswertung vom Marktspie-
gel jahrlich einen wichtigen Uberblick darii-
ber, worauf wir unseren Fokus setzen miissen
oder sollten. Wir identifizieren damit wichtige
Optimierungspotenziale und erkennen unse-
ren Nachholbedarf im direkten Vergleich zu
unseren Mitbewerbern.

modell + form: Sie haben 2018 schon beim
Pilotprojekt teilgenommen. Wie kam es dazu?
Stefan Hofmann: Wir sind seit jeher an Aus-
tauschplattformen und Benchmarking interes-
siert. Deshalb machen wir bereits seit 15 Jah-
ren beim Benchmark-Wettbewerb , Excellence
in Production” (EIP) in Aachen mit. Gerade
weil wir hier sehr gute Erfahrungen gesam-
melt haben, fanden wir den neuen Ansatz
beim Marktspiegel spannend und wollten das
sofort unterstiitzen.

modell + form: Worin sehen Sie den Unter-
schied?

Stefan Hofmann: Der Marktspiegel bildet fiir
uns durch die Anonymitdt eine neutrale Ins-
tanz und eine Benchmark-Plattform, woraus
keine Sieger oder Verlierer hervorgehen. Wir
nutzen den Marktspiegel als Tool, (iber das wir
jahrlich fir unser internes Management rele-
vante Kennzahlen herausziehen, die fiir unsere
Unternehmensentwicklung von groBem Nut-
zen sind. Das ersetzt fiir uns die Teilnahme in
Aachen allerdings nicht. EIP ist ein emotiona-
les Branchen-Event, auf das unsere Mitarbei-
ter hinfiebern. Ein Wettbewerb mit Werbeef-
fekt also, den wir uns gerne weiterhin alle zwei
bis drei Jahre stellen. Dann aber mit dem kla-
ren Ziel, als Sieger gekiirt zu werden.

modell + form: Haben Sie ein Beispiel, inwie-
fern Ihnen der Marktspiegel niitzlich ist?
Stefan Hofmann: Fiir mich fangt der Mehr-
wert damit an, dass man schon beim ersten
Ausfiillen des Fragebogens neue Kennzahlen
kennenlernt. Fir unsere Fertigung haben wir
friiher zum Beispiel klassisch die Maschinen-
laufzeiten erfasst — mannlos und mit Mann.
Mittlerweile haben wir umgestellt und ermit-
teln dartiber hinaus auch, wie viel Personal-




oder Planungsaufwand zur Generierung einer
Spindelstunde bendtigt wird. Ein super Kenn-
wert, den wir vom Marktspiegel fiir unseren
Betrieb iibernommen haben.

modell + form: Neben vielen Vergleichs-
werten werden auch Handlungsempfehlun-
gen ausgewiesen. Gibt es welche, die fiir Sie
besonders relevant waren?

Stefan Hofmann: Wir haben Ende 2020 unse-
ren dritten Individualreport vom Marktspiegel
erhalten. Dort wurde uns als Optimierungs-
ansatz der Vernetzungsgrad unserer System-
landschaft genannt. Das ist ein Thema, wel-
ches wir nun angegangen sind und in diesem
Jahr umsetzen werden.

modell + form: Das heiBt, Sie setzen sich
mit dem Ergebnis im Nachgang gezielt aus-
einander?

Stefan Hofmann: Sonst macht das fiir mich
wenig Sinn. Aha-Effekte gibt es bei jeder Aus-
wertung. Wir besprechen das Ergebnis in der
Fihrungsebene und priifen im Detail, wo wir
uns verbessern und neue Ziele definieren wol-
len. Daraus konnen dann ganz unterschiedli-
che MaBnahmen abgeleitet sein.

modell + form: Fir den Benchmark fallen
auch Kosten an. Wie bewerten Sie die?
Stefan Hofmann: Als Unternehmer ist man
derzeit natiirlich bemiiht, die Kostenseite so
gering wie mdglich zu halten. Ich betrachte da-
bei nicht nur den finanziellen Aufwand fiir den
Individualreport, sondern auch den zeitlichen

firr das Befiillen des Fragebogens. Aus meiner
Sicht ist der Aufwand absolut gerechtfertigt,
wenn nicht sogar iiberschaubar gering fiir die
QualitatunddasErgebnis, dasam Endevorliegt.
modell + form: Ein Invest also, der sich auch
in aktueller Marktsituation lohnt?

Stefan Hofmann: Der Marktspiegel basiert
auf Fakten und bietet mir eine wichtige Orien-
tierung, die ich anders nicht — oder ich wiisste
nicht wie — bekommen kann. Was passiert
drauBen in der Welt und im Wettbewerb? Es
reicht nicht mehr, sich auf Hérensagen zu ver-
lassen. Wenn alles super lauft, kann ich mir
auch mal eine gewisse Blindleistung erlauben.
In der aktuellen Wirtschaftslage sollte aber
jeder seine Schwachstellen und Optimierungs-
potenziale kennen.

modell + form: Eine Besonderheit beim
Marktspiegel Werkzeugbau ist die Organisa-
tion in einer Genossenschaft. Wie stehen Sie
diesem Konzept gegentiber?

Stefan Hofmann: Das ist ein groBer Vorteil.
Als Genossenschaftsmitglied haben wir Ein-
fluss auf die Entwicklung beim Marktspiegel.
Wir entscheiden dariiber, wie die Abfragen sein
sollen und in welchem Umfang oder in welcher
Haufigkeit sie durchgefiihrt werden miissen.
Und auch iber das Preismodell wird einmal
im Jahr in der Generalversammlung debat-
tiert. Das alles halte ich fiir duBerst wichtig.
modell + form: Wo sehen Sie dann noch Ver-
besserungspotenzial?

Stefan Hofmann: Was den Umfang oder die
Qualitat betrifft, fallt mir Stand heute nichts
ein. Das Entscheidende fir mich ist, dass sich
alles anpassen Iasst. Stellen wir fest, dass wir
die Auswertung mit einer Kennzahl erganzen
missen, weil das Thema immer groBere Rele-
vanz fiir den Werkzeug-, Modell- und Formen-
bau hat, dann konnen wir das anstoBen.
modell + form: Das Thema Nachhaltigkeit
zum Beispiel?
Stefan Hofmann: Hieran wird derzeit schon
gearbeitet. Aber ja, ein wichtiger Punkt, der
zwingend fokussiert werden sollte und deshalb
kiinftig Giber den Marktspiegel gebenchmarkt
wird. Ich denke da beispielsweise an die Fol-
lower-Zahl bei LinkedIn. Natiirlich haben wir
schon viele Jahre unseren Firmenaccount auf
dieser Plattform. Als Vertriebskanal nutzen wir
LinkedIn aber erst, seit Corona andere Marke-
tingkandle mehr oder weniger lahmgelegt hat.
modell + form: Dann ist der Marktspiegel
also ein Muss fiir alle Akteure dieser Branche?
Stefan Hofmann: (lacht) Fiir mich definitiv ja.
An dieser Stelle mochte ich auch einen Auf-
ruf starten. Denn je mehr Werkzeug-, Modell-
und Formenbauer sowie Serienteilfertiger mit-
machen, desto relevanter wird die Daten-
basis. Und so viel kann ich versichern. Das
Kosten-Nutzen-Verhdltnis ist absolut gege-
ben und das Reporting ein groBer Mehrwert
fur jedes Unternehmen! |
Von Melanie Fritsch

Fur jede Anwendung
die optimale Losung

altropol

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

info@altropol.de
Tel. +49 451 499 60-0
Fax +49 451 499 60-20
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Winkeltreue auf
Tausendstel-Niveau

Eine neue Spannkupplung fiir das Fixieren von ange-
triebenen Dreh-Schwenktischen in Mehrachsen-Bear-
beitungszentren erfreut sich groBer Aufmerksamkeit.
Schon nach kurzer Zeit hat sich diese mechanisch-
hydraulische Hochprazisionslosung von RINGSPANN
zum Favoriten zahlreicher Hersteller von Werkzeug-
maschinen und Dreh-Schwenkportalen entwickelt.
Mit ihrer auBergewodhnlichen Winkeltreue und Halte-
drehmomenten von bis zu 2.400 Nm iibertrifft sie das
Leistungsvermdgen konventioneller Klemmsysteme

deutlich.

Spannscheibensatz

GSPANN-Spann-
macht den Weg frei
Umsetzung héchster
ons- und Kraftanfor-
gen beim Spannen von
chwenkportalen.
: RINGSPANN

Verformungskdrper

Hochtemperatur FFF 3D-Drucker ermaglicht
Verarbeitung unmodifizierter Ultrapolymere

Das schaffen die wenigsten
3D-Drucker: Reine Hochleistungspoly-
mere verarbeiten und bei hoher Druck-
temperatur Bauteile mit herausragen-
den Eigenschaften produzieren. Genau
dafiir bietet der finnische Hersteller
minifactory eine neue Losung an: Mit
dem Hochtemperatur-3D-Drucker mini-
factory Ultra lassen sich Ultra Poly-
mere wie PEl, PEKK, PSU, PPSU und
PEEK industriell verarbeiten.
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Exklusiver Vertriebspartner fiir Deutschland
ist das junge 3D-Druck-Unternehmen Drei-
geist aus Nirnberg. lhren Kunden bieten die
Anwendungsentwickler von Dreigeist zusatz-
lich Unterstiitzung rund um den 3D-Druck an:
vom Prototyping bis zum Aufsetzen der indus-
triellen Serienfertigung. Christopher Konig,
Griinder von Dreigeist, erklart einen der Haupt-
vorteile des neuen Hochtemperatur-Druckers:
. Wir arbeiten hier mit reinstem, vorextrudier-
ten Pellet-Grade-Material. Im Gegensatz zu
anderen 3D-Druckern muss der Werkstoff bei
minifactory Ultra nicht verandert werden: Es
ist nicht n6tig, Additive beizumischen, um ihn
druckbar zu machen. Weil minifactory Ultra
mit qualitativ hochwertigerem Druckmaterial
arbeitet, ist auch die Performance der Bauteile
hoher.”

Dass der Drucker reine und bereits zertifizierte
Werkstoffe verarbeitet, ist
fir Unternehmen enorm
wertvoll,  denn:  Eine
erneute Zertifizierung des
durch Beimischungen ver-
anderten Werkstoffs fiir
eine bestimmte Zielan-
wendung ist nicht notig.
Das senkt die Kosten und
beschleunigt die Produk-
tion.

Kernstlick von minifac-
tory Ultra ist der einge-
baute Ofen mit paten-
tiertem Dichtsystem. In
nur 30 Minuten erreicht
er seine Betriebstempera-
tur. Im industriellen Dau-
erbetrieb halt er sie Uber

lange Zeit. Der 3D-Drucker verarbeitet Ultra
Polymere bis zu einer Glasiibergangstempe-
ratur von 250 Grad. Dadurch &ffnet sich der
3D-Druck neuen Materialien. Mit dem Gerat
erhélt der Kunde Zugang zu einer Wissensda-
tenbank. Sie wird laufend erweitert und ver-
zeichnet die Druckeinstellungen fiir jedes zur
Verarbeitung freigegebene Material.

LUltra Polymere sind Hochleistungsmate-
rialien. In der Additiven Fertigung sind sie
noch nicht angekommen. minifactory lei-
tet hier einen Veranderungsprozess ein”,
erklart Christopher Kénig. Ob die minifactory
Ultra zum jeweiligen Konstruktionsziel passt,
kann man bei Dreigeist unter dem Motto , Try
Before You Buy” testen. Konig und sein Team
bieten Beratung, Verkauf und Anwendungs-
entwicklung zu verschiedenen 3-D-Druckver-
fahren an. [ ]

Bilder: Tuukka Kiviranta, Dreigeist

_ Schraubentellerfedern




Dreh-Schwenktische und -portale dienen im
Koordinatenfeld von modernen Werkzeug-
maschinen und Bearbeitungszentren der
Positionierung der A- und C-Achsen. lhre
kinematische Aufgabe ist es, das genaue und
schnelle Anfahren des Werkstiicks in jeder
geforderten Winkelstellung zu unterstiit-
zen. In den Dreh-Schwenktischen der neus-
ten Generation erfolgt dies durch Positio-
nierachsen, die von direkt und prazise regel-
baren Torquemotoren angetrieben werden.
Nach Einnahme ihrer definierten Winkel-
stellungen werden sie fest eingespannt und
miissen wéahrend der laufenden Bearbeitung
— also unter Last — absolut sicher ihre Posi-
tion halten. Fiir diese Aufgabe bietet der
Markt eine Reihe verschiedener Klemmsys-
teme. Weiterhin steigende Anforderungen
der Anwender an die erreichbaren Genauig-
keiten und die Gbertragbaren Drehmomente
lassen allerdings sowohl die Hersteller von
Dreh-Schwenktischen als auch die Werk-

zeugmaschinenbauer verstarkt nach immer
leistungsfahigeren Spannsystemen fiir ihre
Positionierachsen suchen.

Bei RINGSPANN hat man diesen Trend friih-
zeitig erkannt und eine neue Spannkupp-
lung fiir das Spannen von Dreh-Schwenk-
tischen entwickelt, die bald viele bekannte
Klemmsysteme-Produkte abldsen diirfte.
Etliche namhafte Maschinenbauer sind mitt-
lerweile auf die neue Spannkupplung auf-
merksam geworden und projektieren ihren
Einsatz. Aus guten Griinden: Mit einem
maximalen Verdrehwinkel von nur 0,007
Grad, einem Haltedrehmoment von bis zu
2.400 Nm und einer sehr hohen Torsionsstei-
figkeit macht die neue RINGSPANN-Spann-
kupplung den Weg frei fiir die Umsetzung
hochster Prazisions- und Kraftanforderun-
gen beim Feststellen der angetriebenen
Positionierachsen von Dreh-Schwenktischen
in Werkzeugmaschinen.

Mechanisch gespannt,

hydraulisch geldst

Fiir die Konstruktion der Spannkupplung
kommen hochwertige Spannscheiben aus
dem RINGSPANN-Sortiment zum Einsatz, die
die axiale Kraft von Schraubenteller-Druck-
federn in eine radial wirkende Kraft iiber-
tragen und dabei einen speziell designten,
ringférmigen Verformungskorper verjiingen.
Diese rein mechanisch ausgefiihrte Aktion
gewahrleistet eine absolut verdrehsichere
Rundum-Klemmung des Achszapfens der Po-
sitionierachse. Rasch wieder gelost wird die
Klemmung durch Beaufschlagung der Spann-
kupplung mit 115 bar Hydraulikdruck. Da-
durch ist die Positionierachse des Dreh-
Schwenktisches sofort wieder frei fiir das
Verfahren in die nachste Winkelstellung. Die
neue Hochprazisionsldsung von RINGSPANN
unterstitzt also auch den schnellen Wech-
sel zwischen den verschiedenen Winkelstel-
lungen eines Bearbeitungsprozesses.

BewahnlesyunagNeues
VOMIRESAU

Hochabriebfeste Polyurethanharze:

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

PAF 03 und PAF 03 OF

Dazu die Hinterfillharze P4 und P1 flr groBe Volumen.

FUr Probleme mit Sandanhaftungen unsere Lacke
RESOLAN extrem, RESOLAN spezial,
sowie die Trennmittel R 60, W70, W80 und RESAU-Silber

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

Telefon 0 71 53 / 8 30 30 .
Internet: www.Resau.de .

Telefax 0 71 53 /83 03 10
Email: info@Resau.de
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Die riesigen Aluminiumblécke fiir die Einzelteile eines Alu-Modells im MaBstab 1:1 wie Bodengruppe, Seitenteile, Dach,
Hecklappe und Rader miissen prézise auf den riesigen Portalfrdsmaschinen gefertigt und vorher exakt gespannt werden.

Ruistzeiten im
Modellbau
reduzieren

Lange bevor ein neues Automodell auf die StraBen kommt, konnte man es bei MT Technologies schon anfassen —wenn nicht
alles so streng geheim ware. Der Modellbauer, den es schon gab, als das Auto noch gar nicht erfunden war, fertigt ganze
Fahrzeuge als Referenz- und Priifmodelle aus Aluminium fiir zahlreiche OEMs. Was die Experten mit hoher Zerspanungs-
leistung meist in LosgroBe eins aus dem Vollen herausschélen, wird zuvor hochst effizient gespannt. Dank intelligenter
Nullpunktspanntechnik von AMF gelingt dies im Baukastenprinzip schnell, flexibel, wiederholgenau und prozesssicher.

«Der Impuls kam aus der Formel 1“, erin-
nert sich Mario Goth an einen Besuch 2013
beim Sauber Team in der Schweiz. Mit stau-
nenden Augen sah der Leiter Mechanische
Fertigung bei MT Technologies damals,
wie modern die Renningenieure die Einzel-

Karosserie-Seitenteil und Alufelgen werden aus dem Vollen zerspant.
©Bildquelle: AMF
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teile mit AMF-Spanntechnik spannen. Was
der Modellbaumeister anschlieBend in der
eigenen Fertigung anstoBt, ist inzwischen
zu einem durchgéngigen Nullpunktspann-
system auf allen notwendigen Maschinen
gewachsen. Mit der Andreas Maier GmbH &

Co. KG aus Fellbach (AMF) haben die Ingol-
stadter einen kompetenten Partner an ihrer
Seite, der die Herausforderungen seiner
Kunden wahrnimmt und aus Standardpro-
dukten maBgeschneiderte Losungen anbie-
ten kann.

BT

Riistzeiten mit AMF Nullpunktspanntechnik minimieren: Mit wenigen Handgriffen ist das Werksttick

bei MT-Technologies fiir die Fiinfseitenbearbeitung gespannt.



Die Aufspannplatten sind im Rasterabstand von 200 Millimetern bestiickt mit K10 Einbauspann-
modulen von AMF. Das bietet gréBBtmdgliche Flexibilitét bei der Positionierung der Elemente

Spann- und Riistprozesse vereinfacht

und beschleunigt

.Bei MT Technologies sind wir von Anfang
an auf offene Ohren gestoBen”, erwahnt
Erik Laubengeiger von AMF, der damals den
Kunden betreut hat. Die Bereitschaft, die
aufwandigen Spannoperationen der Alumi-
niumrohbldcke zu vereinfachen und die lan-
gen Rist- und Einmesszeiten deutlich zu
verkiirzen, war groB. ,SchlieBlich sind die
meisten Teile, die wir herstellen Einzelteile

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

Die Werkstiicke werden auf den Paletten direkt gespannt. Die Nullpunktspannmodule in den Aufspann-
paletten nehmen die Spannbolzen von Aufbau- und Zwischenelementen auf. Die gibt es von 20 bis

100 Millimeter. Oben ist erneut ein Nullpunktspannmodul K10.2 positioniert, das die im Werkstick ver-
schraubten M8- oder M10-Spannbolzen mit 10 kN einzieht und verschlieBt und mit 25 kN Kraft hélt.

oder Kleinserien von maximal vier Stiick”,
sagt Mario Goth.

Wenn es fertig ist, sieht das Modell im MaB-
stab 1:1 tatsachlich aus, wie ein richtiges
Auto, nur eben aus Aluminium. Selbst Tiiren
und Heckklappe lassen sich 6ffnen. Und es
steht sogar auf Aluminiumfelgen. So kon-
nen sich die Designer und Konstrukteure
ein erstes dreidimensionales Bild eines neu
geplanten Fahrzeugmodells machen und
tatsachlich einmal drum herum laufen.

-

GoBI + Pfaff GmbH + Miinchener StraBe 13 - 85123 Karlskron - Tel.: 0049 8450 932-0 - Fax: 0049 8450 932-13

Ebenso werden bei den OEMs Anbau- und
Verkleidungsteile angebracht, um die Pas-
sungen fiir die spatere Serienfertigung zu
verifizieren. Dazu sind sogar die Clips im
Aluminiummodell schon mit angebracht.
Spater steht das endgiiltige Alu-Modell als
Priif- und Lehrenmodell am Band.

Kleine Kraftpakete packen sicher zu
Entsprechend prazise miissen die rohen Alu-
miniumbldcke fiir die Einzelteile wie Boden-




Das Nullpunktspannsystem von AMF ist so einfach und logisch wie Lego. Alles passt zueinander

und lasst sich schnell und passgenau platzieren.

34
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gruppe, Seitenteile, Dach, Hecklappe und
Rader auf den riesigen Portalfrasmaschinen
gefertigt und vorher exakt gespannt werden.
Zwei Aufspanntische mit 1300 x 2000 mm
und zwei mit 1300 x 1000 mm sowie ein wei-
terer kommen in den Jobs LinX Maschinen
zum Einsatz. Sie sind im Abstand von 200 Mil-
limetern bestiickt mit je 50 beziehungsweise
20 Stiick K10 Nullpunkt-Einbauspannmodu-
len von AMF. , Mit dem definierten Rasterab-
stand bietet uns jeder Aufspanntisch groBt-
mogliche Flexibilitat bei der Positionierung
der Elemente”, versichert Goth. Und wenn
ein Spannpunkt auBerhalb des Rasters oder
sogar auBerhalb der Platte liegen sollte, ist
das auch keine groBe Herausforderung. , Mit
Spannschienen, Mehrfachspannleisten oder
weiteren zahlreichen Spannelementen von
AMF erreichen wir jeden Punkt, den wir fiir
ein sicheres Spannen bendtigen.”

Das System ist so einfach und

logisch wie Lego

Auf den Aufspanntischen mit integrierten
Nullpunktspannmodulen und Kreuz-T-Nu-
ten setzen die Werker modulare Zwische-

d:?_‘t

Cl
-

Die Partnerschaft von MT-Technologies und AMF reicht bis 2013 zuriick, links Mario Goth von MT-T, rechts Christian Vogel von AMF.
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Mit der intelligenten Nullpunktspanntechnik von AMF lassen sich auch Punkte auBerhalb der Aufspann-

platte erreichen. So kann das Dachelement sicher fiir eine Fiinfseitenbearbeitung gespannt werden.

nelemente solange aufeinander, bis der
Block oder das Rohteil die entsprechende
Hohe erreicht, damit eine Flinfseiten-Bear-
beitung maglich ist. Ebenso einfach lasst
sich mit diesem Standardbaukasten die
Aufspannung vorplanen. Das AMF-Sorti-
ment aus Stlitz-, Aufbau- und Ausgleich-
selementen sowie vielfaltigen Adaptern
ist hier nahezu unerschopflich. Die obere
Schnittstelle zum Werkstiick bildet erneut
ein mechanisches Nullpunktspannmodul
K10, das die im Werkstiick verschraub-
ten M8- oder M10-Spannbolzen prozesssi-
cher positioniert und spannt. ,Das System
ist so einfach und logisch wie Lego. Alles
passt zueinander und lasst sich dank der
Nullpunktspanntechnik schnell und passge-
nau platzieren”, betont Christian Vogel von
AMEF, der die Ingolstadter aktuell betreut.

Geoffnet werden die Spannmodule im Auf-
spanntisch hydraulisch bei 60 bar Betriebs-
druck. Jedes einzelne zieht den passenden
Spannbolzen mit zehn Kilonewton ein, und
halt ihn danach formschliissig mit 25 Kilo-
newton fest. Weil die Module intelligent
konstruiert und sorgfaltig gefertigt sind,

<5
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schaffen sie das wiederholgenau und pra-
zise kleiner 0,005 Millimeter (<5 pym). Und
weil sie durch Federkraft mechanisch ver-
riegelt werden und so drucklos gespannt
sind, werden die Druckleitungen nach dem
Spannvorgang entfernt.

Kollisionsfreie 5-Seiten-Bearbeitung
dank Direktspannung

Fir die Direktspannung werden die dazu
notwendigen Bohrungen fiir die Spannbol-
zen direkt in das Rohteil oder den Alublock
eingebracht. Das planen die Konstrukteure
schon mit ein. Damit die Bearbeitung spa-
ter ohne Storkonturen und kollisionsfrei
ablauft, stellt AMF fiir alle eigenen Produkte
CAD-Daten in vielen gangigen Formaten zur
freien Verfiigung. ,Das ist im Vorfeld eine
unverzichtbare Hilfe”, versichert Vogel.

Die Zerspanungsleistung ist immens. Dabei
kommen durchaus bis zu 40 Stunden Bear-
beitungszeiten zusammen. Da kann es
schon einmal vorkommen, dass aus einem
Alublock von 1,7 Tonnen Ausgangsgewicht
eine Heckklappe herausgefrast wird, die am
Ende nur noch 90 Kilogramm wiegt. Alles
in allem werden fir ein Fahrzeug verschie-
den groBe Aluminiumbldocke von insgesamt
rund 20 Tonnen bendtigt. Etwa fiinf Monate
dauert es, bis ein Fahrzeug in OriginalgroBe
fertig ist. Weil mehrere groBziigige Hallen
die strikte Trennung einzelner Projekte von-
einander sicherstellen, kénnen die Modell-
bauexperten bei MT-Technologies bis zu
zehn Modelle im Jahr herstellen.

Erfahrung und Fertigungskunst

fiir ein 1:1-Modell

Am Ende steht ein neues Fahrzeugmodell in
OriginalgréBevordemBetrachter, langebevor
es auf die StraBen kommt. Fir die Automobil-
hersteller ist das ein unverzichtbarer Bau-
stein in der Entwicklungsphase eines neuen
Modells. Und Dank der Erfahrungen im Mo-
dellbau sowie der Fertigungskiinste des iiber
150 Jahre alten Traditionsunternehmens MT-
Technologies wissen die Entwickler schon
friihzeitig, ob das Auto ihren Erwartungen
gerecht werden wird. Ob es dann so rassig
wie ein Formel 1 Bolide sein wird, ist aller-
dings eher nicht realistisch. |



Hart im Wind

Windkraft im Aufwind: Laut dem On-
line-Statistikportal Statista wurde im
vergangenen Jahr 23,5 Prozent des
Bruttostroms in Deutschland durch
Windenergie an Land und auf See er-
zeugt. Insgesamt befinden sich 29.000
On- und 1.500 Offshore-Windenergie-
anlagen in Operation — und in einiger
dieser Anlagen steckt Technologie von
RAMPF Tooling Solutions.

.Bei Formen dieser GroBe miissen die einge-
setzten Materialien hochste Anforderungen

(und natiirlich auch kleinformatigen) Projek-
ten ist ein genau auf die jeweilige Applikation
abgestimmtes Material sowie eine vollum-
fangliche technische Unterstiitzung. ,Deshalb

trauensvolle und offene Zusammenarbeit. Mit
einer fachkundigen Beratung und einem kun-
denindividuellen Service gewahrleisten wir
einen wirtschaftlichen und hochqualitativen

legt unser Team groBen Wert auf eine ver-

erfillen. Unsere Pasten weisen eine homo- Modell-, Formen- und Werkzeugbau." |
gene und fugenlose Oberflache auf, was zu
weniger Nachbearbeitung fiihrt. Dariiber hin-
aus sind sie warmeformbesténdig und haben
eine gute Dimensionsstabilitat”, sagt Denny
Fohn, Director of Sales & Marketing bei
RAMPF Tooling Solutions.

RAKU TOOL Close Contour Pasten werden
auch fiir die GroBmodell-Produktion von
Autos, Wohnmobilen, Trucks, Zugkabinen,
Bussen, Booten sowie Anhangern fiir Segelflie-
ger, Dingis/Beiboote und Yachten eingesetzt.
Close Contour Pasten kdnnen auf kostengiins-
tige Unterbauten aufgetragen und bereits
nach rund zehn bis 18 Stunden Raumtempe-
raturhartung weiterverarbeitet werden.
Sowohl Materialverbrauch als auch Frasauf-
wand werden aufgrund der konturnahen
Form der Modelle deutlich verringert, zudem
entsteht weniger Abfall. Denny Fohn: ,Mit
unseren Materialien und Verarbeitungspro-
zessen tragen wir somit auch zu einer besse-
ren Okobilanz im GroBmodellbau bei.” Ent-
scheidend fiir den Erfolg von groBformatigen
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GOM Scan 1: Der neue Kleine

Einfach zu bedienender und dennoch
leistungsstarker 3D-Scanner

Der neue GOM Scan 1 Sensor ist ein kompakter und mobiler 3D-Scanner fiir die
digitale Erfassung von Objekten und die Generierung von prazisen 3D-Netzen
in Anwendungen wie 3D-Druck, Reverse Engineering oder MaBanalyse. Das Sys-
tem wird mit der neuesten GOM Software geliefert, die den Anwender durch

den gesamten Arbeitsablauf fiihrt.

Dank seiner kompakten Bauweise gepaart mit
fortschrittlicher Technologie wie der Streifen-
projektion und dem Stereokameraaufbau ist
GOM Scan 1 auf die Ausgabe hochpraziser
3D-Daten ausgelegt. Der leichte Sensor ist pra-
destiniert fiir einfache und schnelle Messungen
von kleinen bis mittelgroBen Bauteilen —selbst
in beengten Platzverhaltnissen. Die vorinstal-
lierte GOM Inspect Software hebt die Netzbe-
arbeitung aufs nachste Level und unterstiitzt
Anwender, schnell und einfach 3D-Daten zu
generieren. GOM Scan 1 ist in drei Messvo-
lumen fiir verschiedene Anwendungen erhalt-
lich: 100-, 200- und 400-mm-Messfeld.

Druckvorbereitung mit intelligenter
Netzbearbeitung

GOM Scan 1 wird mit der GOM Inspect Soft-
ware betriehen — dem bewahrten Standard
der 3D-Messtechnik — und unterstiitzt Auf-
gaben wie 3D-Druck, 3D-Visualisierung und
Reverse Engineering. Der Sensor erfasst in kur-
zer Zeit hochwertige Daten, wahrend die leis-
tungsstarken Funktionen zur Netzbearbeitung
die Reproduktion von Bauteilen, die Erstel-
lung praziser 3D-Modelle oder die Entwick-
lung neuer Produkte erleichtern. Mit den Soft-
warefunktionen kénnen Anwender beispiels-
weise Polygonnetze glatten, ausdiinnen und
verfeinern, aber auch Locher im Netz fiillen
oder Kriimmungslinien extrahieren. Die resul-
tierenden, hochprazisen Netze lassen sich in
zahlreichen, gangigen Formaten speichern.
Die intelligente Polygonisierung generiert ein
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hdchst detailgetreues Netz und stellt zugleich
die leichte Handhabung der Netzdatei sicher.

Ein praziser Streifenprojektions-
scanner mit echten Vorteilen

GOM Scan 1 ist ein optischer 3D-Streifenpro-
jektionsscanner mit Blue Light Technology.
Der Scanner erfasst die komplette Bauteilober-
flache mittels schmalbandigem blauen Licht,
das von zwei Kameras nach dem Stereokame-
raprinzip aufgezeichnet wird. Die leistungs-
starke Lichtquelle ermdglicht kurze Messzei-
ten und filtert storendes Umgebungslicht wah-
rend der Bildaufnahme.

Dank des Stereokameraprinzips erkennt der
Sensor wahrend des Betriebs wechselnde
Umgebungsbedingungen und kann diese kom-
pensieren. Um die Qualitat der Messdaten zu
gewahrleisten, kontrolliert die Sensorsoftware
permanent den Kalibrierstatus, die Transfor-
mationsgenauigkeit sowie Umgebungsver-
anderungen und Bauteilbewegungen.

GOM Scan 1 und GOM Inspect liefern genaue
und umfassende Messergebnisse und sor-
gen fiir mihelose 3D-Bauteilpriifungen. Mit
der Software konnen Anwender auf einfache
Weise CAD- und Netzdateien importieren und
ausrichten, Flachenvergleiche erzeugen, MaB-
analysen durchfiihren und Reports erstellen.
GOM Scan 1 wird weltweit sowohl liberdas glo-
bale GOM Metrology Network als auch iber die
#HandsOnMetrology Plattform — das gemein-
same Portfolio von 3D-Scanning-Ldsungen von
GOM und ZEISS — zur Verfliigung gestellt. M

Additive
Fertigung fir

Kaltarbeits-
werkzeuge?

Die additive Fertigung von Metallen
entwickelt sich schnell zu einer eta-
blierten Werkzeugbau-Technologie
fiir den Kunststoffspritzguss. Viele
Unternehmen nutzen die additiveFer-
tigung, um Maéglichkeiten zur Koste-
neinsparung und Produktivitatsstei-
gerung durch kiirzere Zykluszeiten
zu realisieren und die konventio-
nelle Herangehensweise an die kon-
forme Kiihlung in Frage zu stellen.
Der Markt fiir additiv gefertigte
(AM) Werkzeuge fiir HeiBarbeitsan-
wendungen, wie z. B. Formen fiir den
Druckguss, wachst ebenfalls. Hier
wird die additive Technologie jedoch
eher eingesetzt, um Gussprobleme
wie Porositdt oder Schrumpfung zu
lésen, indem die Kiihlgradienten in
den Formteilen mit den besseren
Méglichkeiten, die Kiithlung dorthin
zu bringen, wo sie benétigt wird, ver-
andert werden. Aber wie sieht es im
Bereich der Kaltarbeitswerkzeuge
aus, gibt es auch dort einen Markt fiir
die additive Fertigung?

Mit den zunehmenden Anforderungen an
Leichtbauprodukte werden immer mehr
hochfeste Stahlbleche verwendet. Dies
stellt héhere Anforderungen an den Werk-
zeugstahl, der zum Stanzen, Formen und
Beschneiden der Blechteile verwendet wird,
und auch an die Qualitat der Teile, damit
es keine Grate oder Spannungskonzentrati-
onen gibt, die die Verwendung und Lebens-
dauer des hergestellten Teils gefahrden kdn-
nen. Kénnte die additive Fertigung fiir diese
Art von Werkzeuganwendungen {iberhaupt
von Nutzen sein?

Nun, es gibt einige wichtige Aspekte zu
beriicksichtigen. Die wichtigste Eigen-
schaft eines Kaltarbeitsstahls ist eine gute
VerschleiBfestigkeit. Die VerschleiBfestig-
keit wird in der Regel durch einen signifi-
kanten Anteil an Karbiden innerhalb eines
geharteten Gefliges erreicht. Die Bildung
von Karbiden wird durch bestimmte Legie-
rungselemente angetrieben und durch den
Kohlenstoffgehalt gesteuert. Daher sind Kal-
tarbeitsstahle hochlegierte Stahlsorten und
haben einen hohen Kohlenstoffgehalt.
Dieser hohe Legierungsgehalt erschwert die
Verarbeitung der Kaltarbeitsstahle in der
additiven Fertigung. Das Hauptproblem wird



durch die hohe Rissanfélligkeit dieser Legie-
rungen wahrend der schnellen Erstarrung,
wie beim SchweiBen, verursacht. Deshalb
sind Kaltarbeitsstahle nicht schweiBbare
Werkstoffe, was sie fiir Pulverbett-AM-Tech-
nologien, die auf , SchweiBprinzipien” unter
Verwendung eines Hochenergiestrahls zum
Aufschmelzen basieren, schwierig macht.
Dariiber hinaus konnen Seigerungseffekte
bei der Erstarrung und nachfolgenden
Warmebehandlungen zu einer inhomoge-
nen Verteilung der Karbide fiihren, was zu
schlechteren VerschleiBeigenschaften fiih-
ren kann und verhindert werden sollte.

Elektronenstrahlschmelzverfahren

als Losung

Das macht es schwierig, solche Stahle spe-
ziell fiir die laserbasierte AM zu verwen-
den. Um solche Stahle bearbeiten zu kon-
nen, ist normalerweise ein Vorwarmen auf
recht hohe Temperaturen erforderlich, was
fir die AM mit den gangigsten Laser-Pul-
verbett-Additivmaschinen ein Problem dar-
stellen kann. Der Einsatz des Elektronen-
strahlschmelzverfahrens (EBM) von GE
Additive Arcam bietet jedoch neue Mdglich-
keiten fiir die additive Fertigung von Kaltar-
beitsstahlen.

EBM ist ein HeiB-AM-Prozess, bei dem der
Elektronenstrahl sowohl zum Heizen, wenn
er defokussiert ist, als auch zum Schmelzen,
wenn er fokussiert ist, verwendet werden
kann. Dies bietet die Mdglichkeit, die Tem-
peratur wahrend der Bearbeitung zu kont-
rollieren und auf einem bestimmten Niveau
zu halten, um Rissbildung zu verhindern.
Dariiber hinaus ist EBM ein Vakuumprozess
und bietet Schutz des Materials und des Pul-
vers vor Verunreinigungen. Die prazise Pro-

zesssteuerung stellt sicher, dass die enge
Chemie der gewlinschten Legierung inner-
halb ihrer Spezifikation gehalten wird. Hohe
Erstarrungsraten beim Schmelzen fiihren zu
einem feinen und homogenen Gefiige, das
sowohl fiir die Karbidbildung als auch fiir die
Verteilung notwendig ist.

Top bei VerschleiBeigenschaften

und Zahigkeit

Um das Potenzial von EBM fiir Kaltarbeits-
stahle zu erschlieBen, haben Uddeholm
und GE Additive das Pulvermaterial Udde-
holm Vanadis 4 Extra fir EBM entwickelt.
Uddeholm Vanadis 4 Extra Superclean ist
ein  Chrom-Molybdan-Vanadium-legierter
Stahl, der urspriinglich als PM-Sorte entwi-
ckelt und fir das EBM-Verfahren modifiziert
und angepasst wurde. Die hervorragenden
Materialeigenschaften der PM-Version wur-
den beibehalten und fiihrten zu einer ausge-
zeichneten VerschleiBfestigkeit und guten
Zahigkeit, die herkdmmlichen Kaltarbeits-
stahlen wie D2 (iberlegen ist.

Durch die richtigen Bedingungen bei der
EBM-Bearbeitung und anschlieBende War-
mebehandlungen ist es moglich ein gehar-
tetes Geflige mit fein dispergierten Vanadi-
umkarbiden zu erzielen, das ausgezeichnete
VerschleiBeigenschaften in Kombination mit
einer guten Zahigkeit bietet.

Die Hérte des Uddeholm Vanadis 4 Extra
erreicht 64 HRC mit einer Druckfestigkeit
von 2700 MPa und einer Z&higkeit von 20J.
Das EBM-verarbeitete Material wurde auch
in Stanz- und Prageoperationen getestet,
wo sowohl die VerschleiBeigenschaften des
Werkzeugs als auch die Qualitat der produ-
zierten Teile der Vanadis 4 Extra PM-Sorte
sehr dhnlich sind.

Die Arcam EBM-
Maschinen von GE
Additive stellen maB-
genaue Teile schnell
und effizient her. In
Verbindung mit speziell
modifiziertem Pulver-
material von Uddeholm
lassen sich auch Kaltar-
beitswerkzeuge additiv
fertigen.

Bild: Uddeholm

Was sind
die Vorteile?

Sind additiv gefertigt Kalt-
arbeitswerkzeuge aus tech-
nischer Sicht mindestens ge-

nauso leistungsféhig wie kon-
ventionell hergestellte Werkzeuge? Da
bei Kaltarbeitswerkzeugen keine Kiihlung
erforderlich ist, profitieren sie nicht von den
Moglichkeiten, komplexere Designs und
Kiihlkandle herzustellen. Die Vorteile kom-
men also von anderer Seite.
Einige der Werkzeuge haben ein Design, das
eine umfangreiche Bearbeitung erfordert,
bei der bis zu 75 Prozent des Materials ent-
fernt werden. Fiir diese Teile kann die Ver-
wendung von AM sowohl Zeit, Kosten und
Energie sparen. Da die Materialchargen der
Stahlwerke normalerweise recht gro und
viele Kaltarbeitswerkzeuge recht klein sind,
kann die Verfligbarkeit der richtigen Mate-
rialsorte, in der richtigen GroBe, zur richti-
gen Zeit schwierig sein.
Anstatt Zeit mit der Suche nach dem rich-
tigen Rohmaterial zu verbringen, Kapi-
tal zu binden und den Cashflow zu scha-
digen, konnen diese Werkzeuge mit den
gleichen Eigenschaften wie fiir die traditio-
nellen Werkzeuge gedruckt werden. Es gibt
also definitiv Kaltarbeitsanwendungen, bei
denen AM eine interessante Option ware
und eine wettbewerbsfahige Losung sein
kann, sowohl aus technologischer als auch
aus finanzieller Sicht. . |
Von Kenneth Asvik (Uddeholm)
und Markus Ramsperger (GE Additive)

An- und Verkauf
gebrauchter Modellbaumaschinen

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

Alle Maschinen finden Sie unter:
www.fritz-ernst.de
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GieBen statt Zerspanen: Blcher stellt groBe Blasform-, Tiefzieh- und Schdumwerkzeuge aus Aluminium
mit Abmessungen von 2.000 x 3.000 Metern und Stiickgewichten von bis zu 2,5 Tonnen her.
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Moderner Aluguss als schnelle Engpass-Losung

" -

Aktuell kampfen die produzieren-
den Unternehmen vieler Branchen
mit Lieferengpassen bei wichtigen
Halbzeugen, Vormaterialien und Roh-
stoffen. Auch massives Aluminium-
Blockmaterial fiir die zerspanungs-
technische Herstellung groBer Blas-
form-, Tiefzieh- oder Schaumwerk-
zeuge ist derzeit nur zu hohen Preisen
und teilweise langen Lieferzeiten
zu beschaffen. Die GieBerei Blocher
springt hier in die Bresche und belie-
fert inzwischen zahlreiche Werkzeug-
bauer mit hochprazisen, temperierten
Formwerkzeugen aus Aluminiumguss.
Dabei lassen sich dank innovativer
Additive-Manufacturing-Systemeund
GroBfrastechnik selbst geometrisch
komplexe Werkzeuge in Rekordzeiten
realisieren.

Eine CNC-Styropor-GroBfrase, ein robo-
tergestiitzter 3D-Sanddrucker und weitrei-
chendes Knowhow auf den Gebieten der
Edelstahlrohr-Verarbeitung und des Alu-
miniumgieBens — das sind die Kernkompe-
tenzen, mit denen die GieBerei Blocher in
diesen Tagen bei vielen Werkzeugbauern
punkten kann. Der Grund: Insbesondere
Werkzeugbauern, die beispielsweise fiir die
Herstellung groBer Blasform- oder Schaum-
werkzeuge, bislang die Zerspanungstechnik
nutzten, fehlt es am entsprechend dimensi-
onierten Aluminium-Blockmaterial dafiir. Es

3-2021 modell + form

Realisierung groBer Aluminium-
Formwerkzeuge fiir die Kunststoff-
technik, hier ein Werkzeug zur Herstellung
einer komplexen Fahrzeug-Bodenschale.
Bilder. Blocher

ist derzeit enorm teuer und nur schwer zu
beschaffen. Die Ursachen dafiir reichen von
der US-Sanktionspolitik bis hin zu den pan-
demisch bedingten Transport- und Liefer-
ketten-Problemen. Auf der Suche nach Aus-
wegen aus diesem Versorgungsdilemma
entdecken inzwischen immer mehr Werk-
zeugbauer das AluminiumgieBen als kos-
tengiinstige und schnell realisierbare Alter-
native wieder. ,Der erste konkrete Hilferuf
dieser Art erreichte uns vor einigen Wochen
aus dem europdischen Ausland. Mittler-
weile muss sich aber herumgesprochen

Hochprézise Integration komplexer Edelstahl-Temperierungen in die Sandgussformen: Konturnah
eingegossen statt ins Volle gebohrt oder gefrast.

haben, dass wir selbst anspruchsvolle Kavi-
taten mit aufwendigen, konturnahen Tem-
perierungen zum AbgieBen groBer blasge-
formter oder geschaumter Bauteile in nur
wenigen Wochen bereitstellen kénnen. Die
Anfragen nach unseren Leistungen nehmen
derzeit deutlich zu”, berichtet Firmenchef
Jirgen Blécher.

Zukunftsweisende
Vorstufen-Technologien

Die GieBerei Blocher diirfte zu den modern-
sten Aluminium-GieBereien in Deutschland



zéhlen und hat sich in jiingster Vergan-
genheit durch zahlreiche Investitionen als
schneller On-Demand-Supplier positioniert.
Wahrend das Unternehmen zum Jahres-
wechsel 2018/19 eine weitere Halle und eine
Fiinf-Achsen-GroBfrase fiir die CNC-Ferti-
gung groBer Modelle (8.000 x 4.000 x 2.000
mm) aus expandiertem Polystyrol (EPS) in
Betrieb nahm, fiel 2020 der Startschuss fiir
einen vollautomatisierten 3D-Sanddrucker
zur additiven Fertigung groBer Gussfor-
men aus modifiziertem Quarzsand. Zudem
verfiigt die GieBerei Blocher iiber eine 3D
CAD-Konstruktion und einen 3D-Scanner
zur geometrischen Qualitatssicherung der
EPS-Modelle. ,Allein durch das intelligente
Zusammenspiel dieser Technologien kdnnen
wir schon in den gieBereitechnischen Vor-
stufen ein hohes MaB an Prozesseffizienz
umsetzen und den Zeitaufwand erheblich
reduzieren”, betont Jiirgen Blocher.

Notlage bewirkt Umdenken

Die ersten dieser besonders eiligen Alu-
guss-Werkzeuge konnte die GieBerei BI6-
cher in nur drei Wochen nach Bereitstel-
lung der kundenseitigen 3D CAD-Daten fer-
tigstellen und ausliefern. Es handelte sich
dabei vorrangig um groBe Kavitaten von
komplexer Geometrie mit konturnah einge-
gossenen Temperierungen zur Herstellung
kompletter LKW-Innenraum-Auskleidungen
aus gepressten Formteilen. Der Auftragge-
ber, ein mittelstandischer Betrieb in Osteu-
ropa, fertigte diese Werkzeuge bis dato aus-
nahmslos in der Zerspanungstechnik.

Die aktuelle Notlage und die kurze Liefer-
zeit fiir die Aluguss-Werkzeuge fiihrten hier
jedoch zu einem Umdenken, das laut Jiirgen
Blocher durchaus symptomatisch fiir weite
Teile der Branche ist: ,Das Ausweichen auf
den Aluminiumguss, so wie wir ihn in Bie-
denkopf praktizieren, geht fiir viele Werk-
zeugbauer auch mit einem Lerneffekt ein-
her. Nicht allein, dass sie erkennen, wie
kurzfristig ein Gusswerkzeug heute verfiig-
bar ist und wie kostengiinstig es sein kann.
Auch die technischen Vorteile, die eine in
die Kavitdten eingegossene Edelstahl-Tem-
perierung in der Praxis bietet, fallen dabei
wieder zunehmend ins Gewicht”, sagt Jir-
gen Blocher. Der Firmenchef spielt damit auf
ein Manko zerspanungstechnisch gefertigter
Werkzeuge an, dass oft erst bei deren lan-
gerer Verwendung zutage tritt: Die mittels
Tieflochbohren direkt ins massive Blockma-
terial hinein gearbeiteten Temperierkanale
weisen haufig spitzwinkelige Biegungen
und Totstellen auf, in denen sich Schlamm-
nester bilden kénnen, die als negative Hots-
pots eine kontrollierte Kithlung des Werk-
zeugs erschweren bzw. unmaéglich machen.
Zudem greifen viele Kihlwasser-Additive
die Aluminiumoberfldchen in den Tempe-
rierkanalen auf Dauer an, was ebenfalls zu
prozesstechnischen Problemen fiihrt. ,Bei
den fachménnisch und harmonisch in die
Kavitaten eingelegten Edelstahlrohr-Tem-
perierungen der Aluminiumguss-Werkzeuge
tauchen diese Schwierigkeiten grundsatz-
lich nicht auf. |

Formlabs integ

riert

Autodesk Fusion 360

Formlabs und Autodesk optimieren den digitalen Workflow fiir den 3D-Druck.  Bild: Formlabs

Formlabs, Hersteller von 3D-Druckern und Materialien, integriert Autodesk
Fusion 360, um den digitalen Workflow mit neuen CAD-Tools fiir den 3D-Druck
zu optimieren. Der Form 3 und Form 3L von Formlabs sind die ersten SLA-Dru-
cker, mit denen ab sofort mit dem Fusion 360 Toolset gearbeitet werden kann.

Ziel ist es, einen noch reibungsloseren Test-
und Validierungszyklus fiir Nutzer und Nut-
zerinnen zu ermdglichen. Die Integration von
Fusion 360 vereinfacht zudem alle Arbeits-
schritte in einem einzigen Workflow. Die
neue Funktionalitatistvonnunan fiir Anwen-
der der Formlabs 3D-Drucker verfiigbar.
Dadurch kénnen neue Ideen oder Prototy-
pen in nur wenigen Schritten iteriert werden.
Die Software-Integration beinhaltet eine
neue grafische Oberflache, auf der Anwen-
der visualisieren konnen, wie Teile fir den
3D-Druck {iber den Form 3 oder den Form
3L angepasst werden sollen. Konstrukteure
kénnen das Design-Dashboard so anpas-
sen, dass es mit den am haufigsten verwen-
deten 3D-Druck-Workflows iibereinstimmt.
Die Dateiverwaltung ist optimiert, damit
mehrere Personen oder Teams, die zusam-
men an einem Projekt arbeiten, direkt eine
..form-Datei” aus Fusion 360 exportie-
ren konnen. Das Herunterladen einzelner
STL-Dateien ist so nicht mehr notwendig
und bietet Designern und Herstellern eine
zuverlassigere Versionskontrolle.

Formlabs hat eng mit den Entwicklern von
Autodesk zusammengearbeitet, um diese
Integration zu realisieren. Sualp Ozel, Senior
Product Manager bei Formlabs erklart: ,Die
Integration der Formlabs-Drucker in Auto-
desk Fusion 360 ist ein groBer Schritt zur
Vereinfachung additiver  Arbeitsablaufe,

indem sowohl das Design als auch die Ferti-
gungsabsicht in einer einzigen einheitlichen
Plattform erfasst werden. Das spart Geld
und filhrt zu besseren, konsistenten und
professionellen Ergebnissen in einer zeitge-
maBen Art und Weise."

Einige Kunden von Formlabs arbeiten
bereits mit Fusion 360 wie beispielsweise
Cosm, Vertiball oder PrintCity. Im Fall von
Vertiball kénnen Sportler und Sportlerinnen
ihre Muskelschmerzen oder Verspannungen
selbst lindern, Muskelpartien entspannen
oder Verletzungen vorbeugen. Der frei rotie-
rende Massageball kann an einer vertikalen
Oberflache befestigt werden, wodurch der
zu behandelnde Bereich fiir eine Massage
besser getroffen wird. Bei den vielen beweg-
lichen und glatten Teilen war ein genauer
Prototyp von entscheidender Bedeutung.
Bei der Konstruktion der einzelnen Teile des
Produkts flihrte das Vertiball-Konstruktions-
team eine Belastungsanalyse in der Simula-
tionsumgebung von Fusion durch, bevor es
Materialressourcen fiir einen Form-3-Pro-
totyp bereitstellte. ,Ein neues Design kann
auf dem Computer groBartig aussehen, aber
der einzige Weg, um sicher zu sein, ist ein
Test. Sobald wir die theoretische Funktio-
nalitat eines Designs durch Simulation vali-
diert haben, gehen wir direkt zum Prototy-
ping mit dem Form 3 iber”, erklart Curtis
Kennedy, CEO von Vertiball. |
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Vermittler und Berater In
Arbeitsschutzfragen
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Vor allem Betriebsneulinge, z. B. Azubis oder Zeitarbeiter, sind deutlich héheren Gefahrdungen ausgesetzt. Der ,, direkte Draht” zu ihnen, aber auch zu allen anderen Beschaftigten erméglicht

Sicherheitsbeauftragten, Handlungsbedarf schnell zu erkennen und etwaigen Fehlentwicklungen entgegenzusteuern.

Bild: © sturti / iStock

Wer ist eigentlich fiir den Arbeitsschutz in einem Unternehmen verantwortlich? Die Fachkraft fiir Arbeitssicherheit, die
Beschiftigten selbst oder doch der Unternehmer? Und welche Rolle spielt eigentlich der Sicherheitsheauftragte? Bei die-
sen Fragen kommen viele ins Griibeln, zumal auch die Ahnlichkeit von Begriffen Verwirrung stiftet.

Zwar ist jeder Beschaftigte grundsatzlich ver-
pflichtet, sich aktivam Arbeitsschutz zu betei-
ligen, die Verantwortung fiir den Arbeits-
schutz tragt aber grundsatzlich der Unter-
nehmer. Da die Aufgaben, die sich daraus
ergeben, in der Regel fachlich nicht alleine
zu bewaltigen sind, schreibt der Gesetzgeber
eine Betreuung durch Betriebsarzt und Fach-
kraft fiir Arbeitssicherheit vor. Beide verfii-
gen iiber eine besondere fachliche Expertise:
© Betriebsarzt: Betriebsarzte (BA) oder Ar-
beitsmediziner (AM) haben die Aufgabe,
Unternehmen beim Arbeitsschutz und bei
der Unfallverhiitung in allen Fragen des
Gesundheitsschutzes zu unterstiitzen. lhre
besondere Fachkunde beruht auf einem
abgeschlossenen Medizinstudium und ei-
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ner mehrjahrigen Weiterbildung zum Fach-
arzt fiir Arbeitsmedizin. Sie sind u. a. zu-
standig fiir die arbeitsmedizinische Vor-
sorge zur Fritherkennung von Berufskrank-
heiten und Gesundheitsstérungen.

@ Fachkraft fiir Arbeitssicherheit: Die Fach-
kraft fiir Arbeitssicherheit (FASi) ist eine
speziell ausgebildete Person, die zusam-
men mit einem Betriebsarzt Unternehmen
beim betrieblichen Arbeitsschutz berat
und unterstiitzt. Als fachlicher Berater
bendtigt die FASi eine umfassende und
spezifische Fachkunde. Auf eine berufliche
Qualifikation (z. B. Meister, Ingenieur) auf-
bauend erfolgt eine mehrwochige Ausbil-
dung fiir den gewerblichen Bereich durch
die Berufsgenossenschaften.

Beide Arbeitsschutzexperten haben inner-
halb des Unternehmens keine Weisungs-
befugnisse und sind deshalb auch nicht fiir
die Umsetzung des Arbeitsschutzes verant-
wortlich. Auf eine kontinuierliche Betreu-
ung durch eine FASi kann ein Betriebsin-
haber verzichten, wenn er sich der sog.

Alternativen Betreuung (Unternehmermodell
bei bis zu 50 Mitarbeitern) angeschlossen
hat. Sie setztvoraus, dass eine Person der Ge-
schaftsleitung den Arbeitsschutz eigenhan-
dig umsetzt, nachdem diese dafiir von der
zustandigen Berufsgenossenschaft geschult
wurde. Diese Schulung ist nicht zu ver-
wechseln mit einer Ausbildung zur FASI. Die
Qualifizierung soll lediglichdabei helfen, den
Arbeitsschutz effektiv zu organisieren.



Externe Beratungsleistungen werden dann
nur angefordert, wenn ein konkreter Bedarf
oder Anlass besteht.

Sicherheitsheauftragter bei mehr
als 20 Mitarbeitern
Wenn es um Beratung und Unterstiitzung
des Unternehmers geht, taucht vielfach noch
eine weitere Person auf: der , Sicherheitsbe-
auftragte”. Er wird in der Praxis oftmals mit
der Fachkraft fiir Arbeitssicherheit verwech-
selt. Der Sicherheitsheauftragte (Sibe) ist ein
Mitarbeiter im Unternehmen, der neben sei-
ner Haupttatigkeit den Unternehmer bei der
Durchfiihrung der MaBnahmen zur Verhii-
tung der Arbeitsunfalle, Berufskrankheiten
und arbeitsbedingten Gesundheitsgefahren
unterstiitzt und zur Verbesserung der Gesund-
heit und der Arbeitssicherheit beitragt.
Sicherheitsbeauftragte sind von einem Unter-
nehmen schriftlich zu bestellen — und zwar
dann, wenn der Betrieb regelmaBig mehr als
20 Beschaftigte hat. Die genaue Anzahl rich-
tet sich nicht nur nach der Beschaftigtenzahl,
sondern zusatzlich nach den bestehenden
Unfall- und Gesundheitsgefahren sowie der
raumlichen, zeitlichen und fachlichen Nahe
der zustandigen Sibe zu den Beschaftigten.
Im Modell- und Formenbau sind in der Regel,

bei mehr als 20 bis zu 50 Beschaftigten

mindestens 1 Sibe,

bei mehr als 50 bis zu 200 Beschaftigten

mindestens 3 Sibe,

bei mehr als 200 bis zu 500 Beschaftigten

mindestens 3 Sibe
erforderlich. Die Anzahl kann sich erhdhen,
wenn es im Unternehmen z. B. getrennte
Abteilungen oder separate Standorte gibt.
Auch in Unternehmen mit weniger als 20
Beschaftigten werden haufig Sicherheitsbe-
auftragte bestellt. In diesen Kleinbetrieben
sind Betriebsarzte und FASi selten im Betrieb,
oftmals ist dann der Sicherheitsbeauftragte
die einzige Person mit Arbeitsschutzwissen
vor Ort. So kdnnen einige problematische
Situationen zeitnah abgearbeitet werden,
ohne dass fiir die Beschaftigten die Gefahr-
dung langer anhalt und die Betriebsablaufe
gestort werden.
Sicherheitsbeauftragte haben in der Regel
keine spezielle Ausbildung, zeichnen sich
aber durch ihre Orts- und Fachkenntnisse in
ihrem Arbeitsbereich aus. Sie kénnen Gefahr-
dungen fiir andere Beschaftigte friihzei-
tig erkennen und geeignete SchutzmaBnah-
men anbringen, da ihnen die betrieblichen
Umstande bestens bekannt sind. Sie sind
ohne festgeschriebenen Zeitaufwand tatig
und treten insbesondere gegeniiber den Kol-
legen als Multiplikator bzw. als Vermittler
zwischen Unternehmer und Belegschaft auf.
AuBerdem fallt es in ihren Aufgabenbereich,
Méngel und Gefahren friihzeitig zu melden
und Verbesserungsvorschldge zu machen.

Verantwortung und Qualifizierung

Obwohl der Sicherheitsheauftragter eine ver-
antwortungsvolle Aufgabe im Unternehmen
Uibernimmt, entsteht fiir ihn kein Risiko, dass
er im Schadensfall eine rechtliche Verantwor-
tung libernehmen muss. Die Verantwortung

fir den Arbeits- und Gesundheitsschutz liegt
weiterhin grundsatzlich beim Unternehmer.
Nachdem Sicherheitsbeauftragte keine Wei-
sungsbefugnisbesitzen, konnensiewederzivil-
noch strafrechtlich haftbar gemacht werden.
Damit Sibe ihren , Nebenjob” nachhaltig aus-
fullen kénnen, fordert die DGUV Vorschrift
1 (Grundsatze der Pravention) vom Unter-

nehmer, ihnen Gelegenheit zur Teilnahme an
Aus- und FortbildungsmaBnahmen des Unfall-
versicherungstragers zu geben. Im Regelfall
bilden die Berufsgenossenschaften Sicher-
heitsheauftragten branchenspezifisch aus.
AufdenWebsites der Berufsgenossenschaften
finden Mitgliedsbetriebe  entsprechende
Qualifizierungsangebote. |

Sicherheit mit SIAM

SIAM unterstiitzt vor allem Klein- und Mittelbetriebe des Modell-, Formen- und Werk-
zeugbaus, die sich dem sogenannten Unternehmermodell angeschlossen haben, bei allen
Pflichten und Aufgaben im Arbeitsschutz. Das praxisnahe, branchenspezifische Ange-
bot, das von mehreren Branchenfachverbanden getragen wird, setzt sich aus interaktiver
Online-Unterstiitzung und persénlicher Beratungzusammen. SIAM ermdglicht die einfache
Umsetzung geltender Regelwerke und hilft insbesondere, die vom Gesetzgeber geforderte
betriebliche Dokumentation (Gefahrdungsbeurteilung, Sicherheitsunterweisung der Mit-
arbeiter, Gefahrstoffverzeichnis usw.) zu erstellen und auf dem aktuellen Stand zu halten.
Geboten wird auBerdem der unerlassliche Anschluss an eine arbeitsmedizinische Betreu-
ung, die ansonsten nur schwer zu organisieren ist. Fiir groBere Unternehmen (ibernimmt
SIAMauchdie betriebliche Unterstiitzungim Rahmen der kontinuierlichen Regelbetreuung.

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 3 und 4
Teil 1 und 2

Betriebsurlaub
Holzfachschule

Bundesfachschule Modell und Formenbau

Grundlagen Modellbau
GieRereimodellbau
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 eigenstéandige Anmeldung gebeten.

04.01.2021 — 19.02.2021

08.03.2021 — 03.09.2021

26.07.2021 -13.08.2021

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

Me>>

Viktoria Hofmann

Kontakt und Anmeldung bei:
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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Sicherheit statt Selbstentfaltung

Die Corona-Krise hat Deutschlands Auszubildende zutiefst verunsichert und des-
illusioniert. Das ist das alarmierende Fazit des azubi.report 2021. In der repra-
sentativen Umfrage hat das reichweitenstarke Ausbildungsportal Ausbildung.de
2.800 Auszubildende zu ihrer derzeitigen Situation, ihren Wiinschen, aber auch

ihren Angsten befragt.

So ist inzwischen ein sicherer Arbeitsplatz
fiir 69 Prozent der befragten Auszubildenden
der groBte Wunsch fiir ihre Zukunft. Fir fast
jeden Zweiten (47 %) ist das Bediirfnis nach
Sicherheit im Job seit Ausbruch der Pandemie
gewachsen. Frei und ortsungebunden arbei-
ten zu konnen, ist dagegen nur fiir 22 Prozent
wichtig. Gerade die Auszubildenden, die kurz
vor dem Abschluss stehen, scheinen beson-
ders verunsichert zu sein. So schatzen 20
Prozent der Auszubildenden im dritten Aus-
bildungsjahr und 29 Prozent der Auszubil-
denden im vierten Ausbildungsjahr ihre Uber-
nahmechancen als schlechter ein. Besorg-
niserregend ist die fehlende Bindung der
Azubis zu ihrem Arbeitgeber. Aufgrund von
ausfallendem Berufsschulunterricht befiirch-
tet jeder dritte, die Priifungen nicht bewalti-
gen zu kdnnen.

+Freiheit, Selbstverwirklichung, groBe Traume
— Auszubildende haben berechtigterweise
hohe Erwartungen an die Zukunft. Der azubi.

L2

.Bietet Perspektiven, kommuniziert klar
und transparent und zeigt Wertschiatzung
fiir die geleistete Arbeit”,
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report 2021 zeigt, die Wunschvorstellungen
werden bescheidener und weichen Angst
und Ungewissheit”, erklart Felix von Zittwitz,
Geschaftsfihrer von Ausbildung.de und Her-
ausgeber des azubi.reports. ,Nur elf Prozent
wiinschen sich, in Zukunft fir ihr Unterneh-
men zu arbeiten, aber wir kdnnen diese Unzu-
friedenheit mit der Ausbildung nicht aus-
schlieBlich auf die Krise abwélzen. Das scheint
ein langfristiges Problem zu werden, wie wir
beim Vergleich Gber die Jahre feststellen.”
Der Report legt dabei offen: Mit zunehmen-
der Betriebszugehdrigkeit sinkt die Zufrie-
denheit mit der Ausbildung und die Angst
wachst, nicht dbernommen zu werden: So
sind insgesamt nur noch 59 Prozent zufrieden
mit ihrer Ausbildung — gegeniber der Vor-
ganger-Studie im Jahre 2019 ein Riickgang
um sechs Prozentpunkte. Alarmierend: Je
langer die Auszubildenden dabei sind, desto
weniger gliicklich zeigen sie sich im Job.
Wahrend zu Beginn der Aushildung noch 68
Prozent der Auszubildenden zufrieden sind,
liegt der Wert im vierten Aushildungsjahr nur
noch bei 42 Prozent.

Azubis beklagen mangelnden Respekt
und fehlende Unterstiitzung

Die Griinde dafiir sind vielfaltig. Insbeson-
dere beim Thema Respekt und Betreuung las-
sen sich Schwachstellen erkennen. Geben im
ersten Jahr acht Prozent der Auszubildenden
an, keinen ausreichenden Respekt fiir ihre
geleistete Arbeit zu bekommen, sind es im
vierten Jahr 26 Prozent. Ebenso nimmt das
Gefiihl, ausreichend Unterstiitzung zu erhal-
ten, mit jedem Ausbildungsjahr ab: Im ersten
Lehrjahr geben das 68 Prozent an. Dem stim-
men nur noch 42 Prozent im vierten Lehrjahr
zu. Die Folge: Die Weiterempfehlungswahr-
scheinlichkeit sinkt von 76 Prozent im ersten
Jahr auf 47 Prozent im vierten Jahr. Zugleich
wachst die Angst, nach der Ausbildung ohne
Job dazustehen. So schatzen 20 Prozent der
Azubis im dritten Jahr und 29 Prozent im vier-
ten Jahr ihre Ubernahmechancen als schlech-
ter ein. Ebenso blickt diese Gruppe deutlich
weniger zuversichtlich in ihre Zukunft als
Auszubildende in den ersten zwei Jahren.

Hier trennt sich die Spreu vom Weizen
Wie gehen die Unternehmen mit Krise um?
Sie halten durchaus an den Azubis fest und
wollen gemeinsam mit ihnen durch die Krise
gehen, schaffen es aber dennoch nicht, sie
tiber die ganze Aushildungsdauer zufrieden-
zustellen. Dabei finden Aushildungssuchende

WAS CORONA
FUR AZUBIS
BEDEUTET

AZUBIL.REPORT 2021

=1  ZUFRIEDENHEIT

aller Austubildenden sind
rufrieden. Dabei sinkt die Zufriedenheit
mit jedem Ausbildungsjahr.

ARBEITGEBER

MNur der Azubis winschen sich, in
Zukunlt noch in hrém
Ausbhildungsberrieb ru arbeiten.

ZUKUNFTSWONSCHE

Sy winschen sich eine sichere
Il Zukunfr. Fir 40 % ist dieser Wunsch seit
= der Krise gewachsen.

i UBERNAHME
o der Azubis im dritten
A \.:7/" der Azubis im

B Aushildungsjahr und
4 vierten Ausbildungsjahr schatzen lhre
Ubernahmechancen als schlechter ein,

SORGEN

der Azubis im dritten
kusmldungqﬁhr befdrchyen, aufgrund
vl Unterrichisaustall dig Prufulr& riachit
Iu bestehen,

aushil

so leicht wie nie einen Aushildungsplatz.
Unternehmen sind gut aufgestellt und haben
Einstellungsprozesse optimiert. Doch das
erhoht den Konkurrenzdruck. In dieser Hin-
sicht fatal: In digitalen Bewerbungsprozessen
verlieren sie zahlreiche Bewerber und Bewer-
berinnen — ohne es {iberhaupt zu bemerken.
Die Anzahl an Bewerbungen, die notwendig
sind, um eine Stelle zu finden, nimmt ab. Fir
die Halfte der Suchenden waren weniger als
fiinf Bewerbungen notwendig. Die Zeit des
Bewerbungsprozesses verringert sich: Lag die
durchschnittliche Dauer des Bewerbungspro-
zesses vom Absenden der Bewerbung bis
zur Zusage 2018 im Schnitt noch bei zwolf
Wochen, so haben 45 Prozent der Ausbil-
dungssuchenden heute bereits in weniger als
vier Wochen die Zusage in der Tasche. Die
Unternehmen, die schnell, transparent und
direkt agieren, sind in der aktuellen Situation
im Vorteil.

Nicht lange herauszogern

Unternehmen miissen sich einem starken
Konkurrenzdruck stellen, denn ein schnel-
ler Bewerbungsprozess fiihrt zum Erfolg.




Fast jeder Dritte der Befragten gibt an, dem
schnellsten Unternehmen den Zuspruch zu
geben. Jeder Zweite hat sich umentschieden
oder den Prozess bei einem Unternehmen
vorzeitig abgebrochen, weil andere Unter-
nehmen schneller waren oder bessere Kondi-
tionen anbieten konnten. Doch sind es auch
technische Hiirden, an denen Auszubildende
scheitern. Jeder zweite Azubi gibt an, bereits
eine Online-Bewerbung abgebrochen zu
haben. So fanden 19 Prozent die Online-Be-

werbung zu kompliziert, 18 Prozent konn-
ten ihre Unterlagen nicht hochladen, 12 Pro-
zent hatten Probleme bei der Registrierung.
Unternehmen verlieren so Bewerber, ohne
dies liberhaupt zu bemerken.

«Unsere Handlungsempfehlungen an Unter-
nehmen und Berufsschulen sind klar: Bie-
tet Perspektiven, kommuniziert klar und
transparent und zeigt Wertschatzung fiir
die geleistete Arbeit, um junge Menschen
zu motivieren und Frustrationen aufzufan-

gen,” bilanziert von Zittwitz. ,Jetzt ist es
wichtig, gemeinsame Erlebnisse zu schaffen,
zunachst digital, um spater wieder in der rea-
len Welt noch stérker auf Kollaboration und
Teamgeist zu setzen. Wir raten Unternehmen
auch, Quer- und Spateinstiege zu ermdégli-
chen, digitale Praktika durchzufiihren und
nicht starr an Fristen festzuhalten. Uns als
Gesellschaft muss es gelingen, eine Genera-
tion Corona zu verhindern und ihnen starke
und attraktive Perspektiven aufzuzeigen.” M

Fairer Umgang am Arbeltsplatz beeinflusst den

Krankenstand

Beschiftigte, die sich von ihrer Fiih-
rungskraft gerecht behandelt fiihlen,
weisen weniger krankheitsbedingte
Fehlzeiten auf. Diejenigen Arbeitneh-
merinnen und Arbeitnehmer, die ih-
ren Vorgesetzten die besten Noten fiir
Fairness geben, kommen durchschnitt-
lich auf nur 12,7 Arbeitsunfahigkeits-
tage pro Jahr. Dagegen weist die
Gruppe der Berufstdtigen, die ihren
Chef als eher ungerecht wahrnehmen,
im Durchschnitt 15,0 Fehltage auf. Di-
es ist ein Ergebnis des am Dienstag
(29. September 2020) vorgestellten
Fehlzeiten-Reports 2020 des Wissen-
schaftlichen Instituts der AOKs (WidO).

Dafiir wurden 2.500 Arbeitnehmerinnen und
Arbeitnehmer im Alter von 18 bis 65 Jah-
ren zu ihrem Gerechtigkeitsempfinden am
Arbeitsplatz befragt und die Auswirkungen
auf die Gesundheit analysiert. ,Gefiihlte
Ungerechtigkeit bringt dabei inshesondere
emotionale Irritationen und psychosoma-
tische Beschwerden mit sich”, sagt Helmut
Schroder, stellvertretender Geschaftsfiih-
rer des WIdO und Mitherausgeber des Fehl-
zeiten-Reports 2020. Nahezu ein Viertel der
Beschéftigten, die sich von ihrem Vorge-
setzten ungerecht behandelt fihlen, berich-
tet {ber Gefihle der Gereiztheit wie Wut
und Arger (23,3 Prozent), rund jeder Fiinfte
tiber Lustlosigkeit (21,2 Prozent), Erschop-
fung (19,7 Prozent) oder Schlafstorungen
(18,1 Prozent). Sogar korperliche Beschwer-
den wie Riicken- und Gelenkschmerzen (25,8
Prozent) oder Kopfschmerzen (10,2 Prozent)
kommen haufiger vor. Im Mittel iber alle
Beschwerden berichten immerhin 13,0 Pro-
zent dieser Beschaftigten (iber eine hohere
Betroffenheit. Demgegeniiber treten diese
Beschwerden in der Gruppe, die ihre Fiih-
rungskraft als fair bewerten, deutlich selte-
ner auf (3,4 Prozent). Schroder: , Die gesund-
heitlichen Belastungen bei Beschaftigten mit
einer als fair empfundenen Fiihrungskraft
sind damit nur ein Viertel so hoch wie bei den
Beschéftigten mit einer als unfair empfunde-
nen Fiihrungskraft.”

Erlebte Gerechtigkeit am Arbeitsplatz beeinflusst die Gesundheit der Beschaftigten positiv.

Hohere Bindung an das

Unternehmen

Die Befragung zeigt zudem, dass empfun-
dene Fairness des Unternehmens und der
Flihrungskraft mit einer hohen Bindung des
Beschaftigten an das Unternehmen einher-
geht. Sie fiihlen sich im Unternehmen gut
aufgehoben, stark verbunden und wiirden
ihr Unternehmen als Arbeitgeber auch wei-
terempfehlen. ,Auch dies ist in Zeiten des
Fachkréaftemangels ein wichtiges Ergebnis:
Fairen Betrieben gelingt es eher, hochqua-
lifizierte, selbststandig arbeitende, zufrie-
dene und gesunde Beschaftigte auch dauer-
haft an das Unternehmen zu binden”, erklart
Schréder.

Ob ein Unternehmen als gerecht oder unge-
recht eingeschatzt wird, hangt der Stu-
die zufolge vor allem mit der jeweiligen
Fiihrungskraft zusammen, die eine zent-
rale Scharnierfunktion zwischen Unterneh-
mensleitung und Mitarbeitenden darstellt.
Martin Litsch, Vorstandsvorsitzender des
AOK-Bundesverbandes, unterstreicht daher
deren Bedeutung fiir Krankenstand und
gesunde Unternehmenskultur: ,Das Han-
deln von Fithrungskraften und ihr Umgang
mit Beschéftigten beeinflussen das Gerech-
tigkeitsempfinden der Arbeitnehmerinnen
sowie Arbeitnehmer und damit auch deren
gesundheitliche Verfassung.”

Bild: Antonio Janeski / Unsplash

Noch Nachholbedarf

Die Studie zeigt auch, dass als gerecht ein-
gestufte Flihrungskrafte die Bindung der
Beschaftigten ans Unternehmen férdern. So
sind es eben nicht nur monetare Aspekte,
weshalb Berufstatige ihrem Arbeitsplatz die
Treue halten. ,Neben der Bewertung einzel-
ner Entscheidungen hat fiir Beschéftigte auch
die gelebte Unternehmenskultur erheblichen
Einfluss, was wiederum Folgewirkungen fiir
die Arbeitgeberattraktivitat und die Gesund-
heit hat. Ein erlebtes Wir-Gefiihl starkt daher
die Bindungskraft und erhoht das Vertrauen.
Dadurch steigt auch die intrinsische Motiva-
tion, Herausforderungen und Krisen gemein-
sam zu bewaltigen”, erklart Prof. Dr. Bern-
hard Badura, Gesundheitswissenschaftler der
Universitat Bielefeld und ebenfalls Mither-
ausgeber des Fehlzeiten-Reports 2020.

Was fiir Arbeitnehmerinnen und Arbeitneh-
mer im Job also vor allem zahlt, sind Aner-
kennung, Vertrauen und eine faire Streitkul-
tur. Doch genau hier haben viele Unterneh-
men noch Nachholbedarf: Jedem zweiten
Beschaftigten (46,4 Prozent) fehlt es derzeit
an gerechten Konfliktlosungen. Wertschéat-
zung im Job vermissen 40,8 Prozent. Und
auch die Riickendeckung kommt zu kurz:
Rund ein Drittel (32,9 Prozent) der Befragten
bemangelt, dass das Unternehmen nicht hin-
ter dem Personal steht. |
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Ausbildung - ein
besonderes

=

Arbeitsverhaltnis

Auszubildende sind ein wichtiger Be-
standteil der heimischen Wirtschaft.
Nach Zahlen von Statista gab es 2019
hierzulande mehr als 1,3 Millionen
Azubis. Eine Ausbildung ist aber etwas
anderes, als ein normales Beschaf-
tigtenverhéltnis. Doch was gilt bei-
spielsweise im Hinblick auf Arbeitszeit,
Probezeit, Vergiitung oder Urlaub?

Der Ausbildungsvertrag

Ahnlich wie bei Angestellten gehéren einige
wichtige Informationen in den Ausbildungs-
vertrag: Probezeit, Arbeitszeit, Vergiitung,
Urlaub und Pflichten des Azubis. AuBerdem
missen auch noch Ausbildungsdauer und
Ausbildungsort in den Vertrag aufgenommen
werden. Wenn der Azubi jiinger als 18 Jahre
ist, bedarf der Vertrag der Unterschrift eines
gesetzlichen Vertreters. Azubis konnen ihren
Vertrag natiirlich auch selber kiindigen .

Wie lange diirfen Azubis arbeiten?

Im Ausbildungsvertrag wird die tagliche oder
wéchentliche Arbeitszeit festgelegt. Was dar-
Uber hinaus geht, sind Uberstunden, die nur in
besonderen Ausnahmeféllen anfallen diirfen.
Fiir die Arbeitszeit gelten fiir Jugendliche unter
18 Jahren Einschrankungen nach dem Jugend-
arbeitsschutzgesetz. So diirfen sie nur an fiinf
Tagen in der Woche beschaftigt werden. Am
Samstag ist die Beschaftigung nur in bestimm-
ten Wirtschaftshereichen erlaubt. Mindestens
zwei Samstage im Monat sollen beschafti-
gungsfrei bleiben. Nur in sehr wenigen Wirt-
schaftsbereichen ist eine Beschaftigung am
Sonntag zulassig.

Grundsatzlich gilt: Jugendliche diirfen nicht
mehr als acht Stunden taglich und 40 Stun-
den wdchentlich beschaftigt werden. Jugend-
liche unter 16 Jahren diirfen nur in der Zeit von
sechs bis 20 Uhr beschaftigt werden; ab dem
16. Geburtstag konnen je nach Branche Aus-
nahmen gelten.

Welche Pausenregelung

gilt fiir Azubis?

Auch Azubis haben ein Recht auf Pausenzei-
ten, Uber die sie frei verfiigen konnen. Minder-
jahrige missen bei einer Arbeitszeit von mehr
als viereinhalb bis zu sechs Stunden mindes-
tens eine halbe Stunde Pause machen. Arbei-
ten sie mehr als sechs Stunden, betragt die
Pause eine Stunde. Bei volljéhrigen Azubis ist
eine halbe Stunde Pause bei sechs bis neun
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Stunden Arbeitszeit vorgesehen und 45 Minu-
ten bei mehr als neun Stunden Arbeit.

Welche Aufgaben sind erlaubt?

Azubis haben dariiber hinaus ein Recht auf
eine ordentliche Ausbildung, mit der sie den
Lehrberuf spéter ausiiben konnen. Erlaubt
sind daher nur dem Ausbildungszweck die-
nende Aufgaben, die die korperlichen Krafte
nicht Ubersteigen. Der Einsatz als Ersatz fiir
andere Arbeitnehmer ist nach strenger Ausle-
gung dieser Regelung nicht gestattet.

Was ist mit der Probezeit?

In der Probezeit kdnnen Ausbildungsbetrieb
und Azubi priifen, ob sich die Aushildungs-
ziele gemeinsam erreichen lassen. Auszubil-
dende finden heraus, ob der Beruf ihren Vor-
stellungen entspricht und wie gut er sich im
gewahlten Betrieb erlernen Iasst. Arbeitgeber
erfahren, ob der Azubi die beruflichen Grun-
danforderungen erfiillt. In der Probezeit darf
der Ausbildungsbetrieb dem Azubi jederzeit
und grundlos kiindigen. Die Kiindigung muss
der Auszubildende aber spatestens am letz-
ten Tag der Probezeit erhalten. Sonst kommt
sie zu spat und der Betrieb kann nur noch aus
einem wichtigen Grund kiindigen.

Laut dem Berufshildungsgesetz (BBiG) muss
die Probezeit zwischen einem und vier Mona-
ten betragen, kann aber innerhalb dieses Rah-
mens individuell festgelegt werden. Grund-
satzlich erlaubt es das BBiG nicht, die Probe-
zeit {iber die maximalen vier Monate hinaus
zu verlangern. Ausnahmen sind laut ARAG
Experten jedoch zuldssig, wenn die Ausbil-
dung zu mehr als einem Drittel der vereinbar-
ten Probezeit ruht, beispielsweise krankheits-
bedingt.

Was gehort zur Arbeitsvergiitung?

Der Aushildungsbetrieb muss den Auszubil-
denden angemessen bezahlen. Die tarifli-
chen Ausbildungsvergiitungen fallen je nach
Branche und Ausbildungsjahr jedoch sehr

unterschiedlich aus. Die Ausbildungsvergii-
tung muss aber jahrlich ansteigen. Die Hohe
der Ausbildungsvergiitung wird fiir die unter-
schiedlichen  Ausbildungsjahre im Ausbil-
dungsvertrag ausgewiesen. AuBerdem wird
geregelt, wann die Ausbildungsvergiitung
gezahlt wird, also zum Beispiel, ob am Ende
oder in der Mitte des Monats.

Wie hoch ist die Arbeitsvergiitung?
Seit Januar 2020 gilt laut BBiG eine Mindest-
vergiitung fiir Auszubildende. In 326 Ausbil-
dungsberufen diirfen nun keine Lohne unter
dem Mindestlohn fiir Auszubildende ausge-
zahlt werden. Dieser Mindestlohn ist nach
Ausbildungsjahren gestaffelt: Ein Azubi im
zweiten Ausbildungsjahr bekommt 18 Prozent
mehr als sein Kollege im ersten Jahr. Im drit-
ten Aushildungsjahr sind es 35 Prozent und
im vierten Ausbildungsjahr sogar 40 Prozent
mehr. Bis 2023 wird der Mindestlohn fiir Azu-
bis schrittweise erhoht, ab 2024 passt sich die
Hohe an die durchschnittliche Entwicklung
aller Ausbildungsvergiitungen an. Seit 2021
erhalten Auszubildende im ersten Ausbil-
dungsjahr 550 Euro, 2022 gibt es bereits 585
Euro und 2023 betragt der Mindestlohn 620
Euro brutto pro Monat.

Wie viel Urlaub bekommen Azubis?

Jeder braucht mal eine Pause und auch Aus-
zubildende haben Anspruch auf bezahlten
Erholungsurlaub. Das Jugendarbeitsschutz-
gesetz unterscheidet den Urlaubsanspruch
nach Alter. Ist der Auszubildende zu Beginn
des Kalenderjahres jlinger als 16 Jahre, gibt es
mindestens 30 Werktage Urlaub. Ist er jlinger
als 17 Jahre, gibt es mindestens 27 Werktage
Urlaub und ist er jiinger als 18 Jahre, sind es
mindestens 25 Werktage Urlaub im Jahr. Ab
der Volljahrigkeit gilt fiir ihn das Bundesur-
laubsgesetz. Er zahlt dann als normaler Arbeit-
nehmer und bekommt bei einer Sechs-Ta-
ge-Woche 24 Werktage — also mindestens vier
Wochen bezahlten Urlaub pro Jahr. |



Partner Mme >

MODELL- UND FORMENBAU

Network BUNDESVERBAND

SIEMENS [epls

CAD/CAM MES

Q m Software & Services
discover the future

Lésung zur Form
simvervmany HEIDENHAIN
milling solutions H DI

0]
[GIESSEREIREDARH R
GRIMME

HOHN @ BI K AR 55555555555
METALLE

G SCHOIL DTN seinex
altropol NS

)
HOFMANN

< NAFAB HUFSCHMIED

FOAMS

NNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNNN




46

Bild: Chuck Underwood / Pixabay

me>»>>

personal + bildung

Duale Berufsausbildung in Teilzeit

Ausbildungsmodell bietet Chancen fiir Betriebe
und Auszubildende

Mit der Novellierung des Berufsbildungsgesetzes vergangenes Jahr solle die Opti-
on einer dualen Berufsausbildung in Teilzeit gestarkt werden. Damit ist eine duale
Berufsausbildung mit verkiirzter taglicher oder wochentlicher Ausbildungszeit ge-
meint. Die Ergebnisse einer Veréffentlichung des Bundesinstituts fiir Berufsbildung
(BIBB) zeigen, dass der Weg zu einer vermehrten Nutzung des Modells noch weit ist.

Die Publikation beinhaltet erstmals umfangrei-
che Auswertungen zu Strukturen und Entwick-
lungen der Teilzeitberufsausbildung auf Basis
der Berufsbildungsstatistik der statistischen
Amter des Bundes und der Lander. Dabei wer-
den insbesondere auch Ausbildungsverlaufe
analysiert, iber die bislang nur wenig Befunde
vorliegen. Die Option einer Teilzeitberufsaus-
bildung wird bislang nur in sehr geringem
MaBe genutzt. Auch im Jahr 2018 erfolgten
lediglich 0,4 Prozent aller neu abgeschlosse-
nen Ausbildungsvertrage in Teilzeitform. Dies
sind weniger als 2.300 neu abgeschlossene
Ausbildungsvertrage.

Die Auswertung zeigt, dass duale Ausbildung
in Teilzeit ein deutlich hoheres Risiko von Ver-
tragslésungen aufweist - insbesondere ein
erhohtes Risiko mehrfacher Briiche und Unter-
brechungen auch im spateren Ausbildungsver-
lauf. Die Ausbildung verlauft aber bei denjeni-
gen, die bis zur Teilnahme an der Abschluss-
priifung in der Ausbildung verbleiben, mit
sehr gutem Erfolg. Trotz der hoheren familia-
ren Belastungen und der niedrigeren Schulab-
schliisse der Auszubildenden in Teilzeit errei-
chen diese hohe Erfolgsquoten - rund 92 Pro-
zent bestehen die Abschlusspriifung.

+Eine Ausbildung in Teilzeit bietet Menschen
Chancen auf eine anerkannte berufliche Quali-
fikation, fiir die eine Ausbildung in Vollzeit auf-
grund verschiedener Faktoren keine realisti-
sche Option darstellt”, betont BIBB-Prasident
Friedrich Hubert Esser. ,Die Novellierung des
Berufsbildungsgesetzes hat diese Chancen er-
weitert. Gekoppelt mit entsprechenden Unter-
stiitzungsmaBnahmenkann eine Ausbildungin
Teilzeit in Zukunft einen wesentlichen Beitrag
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dazu leisten, den Anteil der Erwachsenen ohne
abgeschlossene Berufsaushildung zu verrin-
gern und das Fachkraftepotenzial zu erhdhen.”

Ausbildungsbegleitende
Unterstiitzung wirkt

Dass aushildungsbegleitende Unterstiitzungs-
maBnahmen wirken, zeigen Erfahrungsbe-
richte aus der Praxis. Die MaBnahmen kénnen
das Risiko einer vorzeitigen Vertragsldsung
reduzieren und Teilzeitausbildungsverhéltnis-
se stabilisieren. Sie sollten idealerweise am
Einzelfall ausgerichtet sein, von einer punktu-
ellen Unterstiitzung bis hin zu langer andau-
ernden Begleitung reichen und nach dem
Motto ,So viel wie moglich, aber nicht mehr
als nétig” verlaufen. Auf der Bundesebene
existieren hier beispielsweise die Assistierte
Ausbildung oder die aushildungsbegleitenden
Hilfen. Forderprogramme auf Landesebene
runden das Angebot ab.

Mit dem Berufshildungsmodernisierungsge-
setz von Ende 2019 soll die Teilzeitberufs-
ausbildung weiter gestarkt werden. Dabei ist
unter anderem die gesetzliche Beschrénkung
auf ein ,berechtigtes Interesse” als Voraus-
setzung entfallen, der potenzielle Personen-
kreis wurde damit erweitert. Eine Ausbildung
in Teilzeit kann nun bei jedem dualen Ausbil-
dungsverhaltnis vereinbart werden.

Die BIBB-Fachstelle ,Ubergénge in Aushil-
dung und Beruf” (Uberaus) bietet auf den
Internetseiten www.ueberaus.de/programme
und www.ueberaus.de/regelinstrumente ei-
nen Uberblick {iber ausbildungsbegleitende
UnterstiitzungsmaBnahmen und Programme
auf Bundes- und Landesebene. |
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Paste passt - fiir lhre groBen Ideen und groBen Modelle!

FUr alle BauteilgroBen und immer in hochster Qualitat
Reduzierung von Fertigungszeiten, wirtschaftlicher Materialeinsatz
Geringer Frasaufwand und wenig Abfall, da konturnah aufgetragen

Geringe Staubbildung durch gute Spanbildung

Bepastung In-House oder bei Ihnen vor Ort durch das RAMPF-Pastenteam

Wir freuen uns auf lhre Anfrage!

RAMPF Tooling Solutions GmbH & Co. KG

Robert-Bosch-StraBe 8-10 | 72661 Grafenberg | Germany
T +49.7123.9342-1600 | E tooling.solutions@rampf-group.com
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THERMOSYMMETRISCH.
ERGONOMISCH.
UNIVERSELL.

Geboren mit der Zimmermann DNA.

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

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