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‘ Innerhalb von 30 Jahren vom Ein-

Mann-Betrieb zum Weltmarktfiihrer

aufzusteigen - dem Erfolgsgeheimnis

dieser ungewohnlichen Entwicklung ver-

. suchten die Teilnehmer der dies-jéhrigen

‘ Bundestagung des deutschen Modellbau-
er-Handwerks auf die Spur zu kommen.

Die Rede ist vom Tunnelbauer Her-
renknecht. Urspriinglich 1975 mit einem
Ingenieurbiiro in einer Mietwohnung
beheimatet und auf Maschinenbau spezi-
alisiert, griindete Dr.-Ing. E.h. Martin
Herrenknecht 1977 die Firma als GmbH.
Die ersten Maschinen entstanden 1978,
damals noch in der Schweiz. Ab 1980, mit
nur fiinf Mitarbeitern, wurden die ersten
Maschinen in Deutschland gefertigt.

Der internationale Durchbruch kam im

| Jahre 1982 durch GroBauftrige fiir Was-
ﬁ‘!‘erleilungen aus dem Irak. In den Jahren

\ ¥wischen 1984 und 1985 wurden erste
GroBmaschinen fiir den Tunnelvortrieb
produziert. 1989 stellten Herrenknecht-
Maschinen die Verbindung fiir den Auto-
bahntunnel zwischen Basel und Ziirich
her. 1991 wurden bereits 200 Mitarbeiter
beschiiftigt, als Herrenknecht den Dres-
dener Maschinenbau iibernahm. Ab 1995
nahm man Projekte auf dem asiatischen
Markt in Angriff, wobei China mittlerweile
einer der grofiten Auftraggeber ist. In der
Zwischenzeit wurde die GmbH zu einer
AG umformiert.

~Heute ist Herrenknecht Marktfiihrer
im maschinellen Tunnelvortriebbau und
beschiftigt weltweit 1600 Mitarbeiter -
alleine 1200 am Hauptsitz in Schwanau®,
berichtete Dipl.-Ing. Werner Burger,
Leiter Konstruktion bei Herrenknecht.
Das Unternehmen sei damit der grofte
Arbeitgeber in der Region. Der Umsatz
liegt inzwischen bei 450 Millionen Euro

Schuweiz. Blick auf den Bohrkopf mit Vortriebspressen.

[ Hartpesteinmaschine mit Schald (@ 4,52 m) beim Tunnelvortrieb in Sérenberg,

Eine unternehmerische Erfolgsstory
Vom Ein-Mann-Betrieb zum Weltmarktfiihrer
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und das Unternehmen expandiert weiter.
400 Mitarbeiter sind stdndig im Ausland
titig und mit Servicearbeiten oder dem
Auf- und Abbau der Herrenknecht-Tun-
nelvortriebsanlagen beschiftigt.

Erfolgsstory geht weiter

,Der maschinelle Tunnelvortrieb ge-
hort heute technisch, wirtschaftlich und
Okologisch gesehen zu den innovativsten
Spezialgebieten im internationalen Bau-
geschift”, so Burger. Er sei niemals Rou-
tinearbeit. ,,Herausforderungen - ob nun
eingeplant oder unerwartet - miissen sicher
gemeistert werden.”

Um Projekte wie den Gotthard- und
Lotschberg-Basistunnel in der Schweiz,
den Lefortovo-Tunnel in Moskau, den
Eurotunnel London-Paris, den Wasser-
tunnel am Pentagon in Washington D.C,
den Gas- und Olpipelinebau in China und

Elbtunnels in Hamburg.

Thailand oder Projekte in Antwerpen oder
Hamburg erfolgreich abzuschlieflen, brau-
che es ,.ein Maximum an technischem und
menschlichem Know-how*. Genauso ent-
scheidend sei jedoch der Teamgeist aller

TR
.
i

05 In Rust

am Tunnelprojekt beteiligten Parteien.
,»Bauunternehmen, Bauherren, Berater
und Hersteller mussten in den vergan-
genen Jahren ungeheure Anstrengungen
und Leistungen vollbringen, um gestirkt
und langfristig profitabel aus der Baukrise
hervorzugehen. Erste handfeste Signale
fiir eine Besserung zeichnen sich nach
Angaben des Unternechmens nun ab*, legte
der Chefkonstrukteur dar.

So entsteht zurzeit tief im St. Gotthard-
Gebirgsmassiv in der Schweiz der langste
Tunnel der Welt. Der Gotthard-Basistunnel
wird nach seiner Fertigstellung im Jahr
2014 mit 2 x 57 Kilometer der langste
Verkehrstunnel der Welt sein. Vier Her-
renknecht-Tunnelvortriebsanlagen riicken
dem Berg von Norden und Siiden auf einer
Linge von 75 km zu Leibe. Werner Bur-

ger: ,,Die Erfolgsstory, die vor 30 Jahren
begann, geht also weiter.* [ ]

Die grofite Tunnelvortriebsmaschine (@ 14,2 m) fiir den Bau der vierten Réhre des

Bilder: Herrenknecht
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‘ Rechtzeitig auf Warnsignale achten
Vorbeugung gegen Schlaganfall und Herzinfarkt

b

Herzinfarkte und Schlaganfille sind
nach Krebs die hiufigsten Todesur-
sachen in den westlichen Industrielin-
dern. ,.Jeder vierte im Alter von iiber 45
Jahren hat ein hohes Infarktrisiko, und
miisste behandelt werden*, warnte Dr.
Holger Lawall im Rahmen des diesjihri-
gen Bundesverbandstages des deutschen
Modellbauer-Handwerks in Rust.

So erleiden etwa 350.000 Bundesbiir-
ger jahrlich einen Schlaganfall. Mehr als
80 Prozent dieser Patienten sind iiber 65
Jahre alt. Doch auch Jingere kann es tref-
fen: 10 Prozent aller Patienten sind unter
45 Jahre alt. Bei einem Schlaganfall wird
das Gehirn plétzlich nicht mehr mit Blut
und Sauerstoff versorgt. Diese Unterbre-
chung fithrt dann hiufig zum Hirnschlag,
oder es kommt zu einer Hirnblutung.
ollte der Patient den Schlaganfall iiberle-
en. konnen so ernste Konsequenzen, wie
Sprachstérungen, Gehbehinderungen oder
Lihmungen folgen, so dass der Patient zum
Pflcgefall wird. Eine Gehirn-Nervenzelle
kann nur 5 Minuten ohne Durchblutung
iiberleben. Eine schnelle Hilfe ist deshalb
von entscheidender Bedeutung, um Lang-
zeitschddigungen zu verhindern oder zu
minimieren. Besonders gefdhrlich wird
es, wenn ein weiterer Schlaganfall dazu
kommt: ,,Fiir Schlaganfallpatienten besteht
ein schr grofles Risiko, in der ndchsten Zeit
einen zweiten Schlaganfall zu bekommen®,
so Oberarzt Dr. Holger Lawall.

Der Mediziner riet dringend dazu,
Warnsignale auf keinen Fall zu ignorieren.
Sollte man bei sich selbst Symptome wie
Taubheits- oder Schwindelgefiihle, Lih-
mungen, Sprachstérungen, herabhingende
Mundwinkel oder plétzlich auftretenden
Sehstorungen feststellen, sollte man sofort
den Notruf 112 wihlen. Kommt die Hilfe

hnell, ist die Aussicht auf Heilung gut:
denn kurzfristige Durchblutungsstdrungen,
die hiufig jedoch die Vorboten von Herz-
attacken oder Schlaganfillen seien, konne
man heute sehr gut mit Medikamenten
behandeln, so Holger Lawall. Allerdings
sollte man darauf achten, dass man in ein
Krankenhaus gebracht wird, in dem Spe-
zialisten sitzen, die genau wissen, was bei
einem Schlaganfall zu tun ist. Jeder sollte
sich deshalb schon im Vorfeld informieren,
welches die beste Klinik in seiner Stadt
fir den Notfall ist. Lobend erwédhnte Dr.
Lawall hier K6ln oder das Land Baden-
Wiirttemberg, wo es schon Kranken-
transporte gibt, die auf ,,Schlaganfille”
spezialisiert seien.

Besser vorbeugen

Zur Vorbeugung gehore, sein Gewicht
in den Normalbereich zu bringen, nicht
zu rauchen und den Alkoholverbrauch zu
mifigen. Viele Mitbiirger miissten drin-
gend ihre Erndhrung umstellen und sich
mehr bewegen. Die Blutfettwerte sollten
regelmaBig untersucht werden und gegebe-
nenfalls medikamentds behandelt werden.
Auch der Blutdruck spielt eine entschei-

Gab den Delegierten beim Verbandstag des Bundesver-
bands Modellbau Tipps zur Vorbeugung gegen Schlag-
anfall und Herzinfarkt: Dr. Holger Lawall.

dende Rolle: ,Je niedriger er ist, um so
besser fiir die Gesundheit®“, so Dr.Lawall.

Halsschlag- oder Beinadern kénnten
ganz einfach durch eine Ultraschallunter-
suchung kontrolliert werden und gegebe-
nenfalls behandelt werden. Menschen mit
unregelméBigem Herzschlag sollten zudem
regelmiBig eine EKG-Untersuchung durch-
fiihren lassen.

Das Risiko, einen Schlaganfall zu
bekommen, kdnnte man durch die tigliche
Einnahme von Medikamenten, die Acetyl-
salicylsdure enthalten - wie beispielsweise
Aspirin - um 50 Prozent reduzieren, so
Dr. Lawall. Bei der Selbstmedikamention
sollte es jedoch keinesfalls bleiben: Der
Mediziner riet dringend dazu, beim ers-
ten Alarmsignal einen GefidBspezialisten
aufzusuchen. ]

Kurzfrstige Durchblutungsstorungen sind
hiufig Vorboten von Herzattacken.
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VX schlieRt die Prozesskette

it ihrem integrierten CAD/CAM

System VX priisentierte sich beim
Bundesverbandstag des deutschen Mo-
dellbauer-Handwerks in Rust erstmals
die encee CAD/CAM Systeme GmbH
aus Amberg.

Die iiberaus interessierten Teilnehmer
konnten sich in den Pausen der Veranstal-
tung ein Bild davon machen, wie einfach
und effizient VX die Anforderungen im
Modellbau erfullt. Vom Fremddatenimport
iiber die Konstruktion / Entwicklung bis
hin zum Frésen ist alles in VX integriert.
Selbst die Weiterverarbeitung von Scanda-
ten meistert VX ohne Probleme. Moglich
ist diese ungewdhnliche Performance
durch den eigenen Kernel (UPG2), der das
Hybride-Modellieren erméglicht.

Innovation durch Integration ist das
Thema. Durch die Integration von CAD
und CAM lassen sich Einsparpotentiale
von bis zu 20 % bei jedem wecken. Das
konnte Johann Heider, Anwendungstech-
niker bei encee, anhand eines einfachen
Beispiels erkldren. ,,Nimmt man in einem
herkémmlichen CAD Programm Verin-
derungen am Bauteil vor, so miissen die
Daten zunichst einmal iiber eine Schnitt-
stelle ins CAM exportiert und anschlieend
die Frisbahnen neu berechnet werden. In
VX erfolgt dieser Aufwand mit nur einem
Knopfdruck und die Frisbahnen werden
automatisch aktualisiert.” Dieses Szenario
ldsst sich beliebig in allen Bereichen der
Modellerzeugen durchspielen.

Hiufig wurde auch die Thematik
Fremddaten der anwesenden Modell-
bauer angesprochen. Hier zeichnet sich
der Hybrid Modeller von VX mit seinen
zahlreichen Schnittstellen weiter aus.
Wo in vielen Programmen ein geschlos-
senes Solid benétigt wird, arbeitet VX
mit offenen Flichensets ohne Einschrin-
kungen und erzeugt damit in kiirze 2D
Zeichnungsableitungen und Schnitte oder
erstellt Frasebahnen auf reinen Flachen fiir
die ersten Musterteile. ,,Selbstverstindlich
lassen sich offenen Fldchensets in VX auch
durch das integrierte Modul Check&Heal
schlieBen, doch mit VX ist dies meist nicht
mehr erforderlich®, so Johann Heider.

Der integrierte CAM Teil von VX
erginzt das breite Spektrum. Im Bereich
2D, 2,5D Frisen und Bohren besticht VX
neben kurzen Berechnungszeiten durch die
automatische Profil- und Feature-Erken-
nung. In der 3D-simultanen Bearbeitung
sind spezielle HSC Strategien sowie eine

Adaptive Vorschubkontrolle integriert, um
die Durchlaufzeiten auf der Maschine zu
verkiirzen. Auch 3+2 Achsen sind Stand
der Technik in VX. In der 5 Achsen si-
multan Bearbeitung gldnzt VX {iber eine
Flacheniibergreifende Kollisionskontrolle.
Unabhéngig von der Anzahl der Achsen,
ein mitgelieferter generalisierten Postpro-
zessor steuert alle gingigen Maschinen /
Steuerung an.

Natiirlich stellt sich bei einem solchen
Leistungsumfang auch die Frage, was darf
so eine All-in-one Lsung fiir den Modell-
bau kosten? Unter 10.000 Euro inkl. aller
Module. ,,VX verfiigt liber Funktionen die
genau auf die Bediirfnisse von Modeli-
bauer zugeschnitten sind und deckt somit
die tdglichen Aufgaben in einer Ldsung
ab“, so Wolfram Becker, Geschiftsfiihrer
der encee CAD/CAM Systeme GmbH.
Abschlieend ldsst sich erwdhnen, der
Tag in Rust konnte viele CAD-Nutzern im
Bereich Modellbau zeigen, was heute im
CAD/CAM Umfeld mit VX méglich ist. B

Fremddaten
Import in VX

Analyse der
3D Daten

2D Zeichnungs-
Ableitung

Formkonstruktion

CAM Plan

Raumfahrttechnik.
Varimetrix Deutschland GmbH
Sulzbacher Str.115, D-92224 Amberg

E-Mail: weimer@encee.de

Die encee CAD/CAM-Systeme GmbH versteht sich als Anbieter von CAD/CAM-L6-
sungen in allen Stadien der Produktentstehung. Dazu gehéren Beratung, Vertrieb und
Support rund um die Produkte von Varimetrix ,,VX*, DeskArtes, Kira und Solidimensi-
on. Besondere Schwerpunkte legt encee auf die Bereiche Modellbau, Industrie-Design,
Werkzeug- und Formenbau, Kunststofftechnik, Maschinenbau sowie die Luft- und

Telefon: (0 96 21) 78 29-0, Telefax: (0 96 21) 78 29-29
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In die FuBstapfen seines Vaters Hor
ist der Modellbauermeister Rolf Zimme
mann aus Weilerbach getreten. Im Mir
2005 wurde er von seinen Kollegen zu
neuen Obermeister der Modellbauer:
Innung Rheinland-Pfalz gewihit.
Ehrenamt ist er allerdings alles andere al
Neuling. Schon seit 2001 ist der 44-Jahrig
Vorstandsmitglied beim Bundesverban
Modellbau. Zu seinem Stellvertreter in der
Innung wihlten die Mitglieder Modellbau-
ermeister Matthias Egelhoff, Ramstein-
Miesenbach. Lehrlingswart fiir die néchste
Amtsperiode wurde Harald Seis. Den
Vorstand komplettieren Volker Gumm (J.
Baumgarten GmbH), Rheinbdéllen, und
Uwe Miiller aus Koblenz.

S

Neu gewdhlt wurde auch in der
Modellbauer-Innung Nordbayern. Dort
bestdtigten Ende April die Innungskol-
legen auf ihrer Mitgliederversammlung
Obermeister Alexander Griamer (Fa. Ardes
Modellbau) aus Niirnberg im Amt. Zum
Stellvertreter des 41-Jahrigen wurde Wolf-
gang Hutflesz, Schwanstetten, gewihlt.
Die Aufgaben des Lehrlingswarts nimmt
Oskar B16dt aus Amberg wahr. Als weitere
Vorstandsmitglieder fungieren Norbert
Bicher aus Niirnberg und Peter Claus
Fischer aus Aschaffenburg.

S

Sein 60. Lebensjahr vollendete a
29. April 2005 der Modellbauermeistet
Dietmar Schubert aus Leipzig. Der
Geburtstagsjubilar ist Obermeister der
Modellbauer-Innung Leipzig und gehort
zu den Modellbauern der ersten Stunde,
die sich unmittelbar nach der Wende um
den Aufbau einer funktionsfdhigen Orga-
nisation des Modellbauer-Handwerks in
Ostdeutschland bemiihten.

¥

Seinen 65. Geburtstag vollendete am 9.
Mai 2005 Modellbauermeister Christian
Boseckert aus dem oberfrénkischen Sef-
lach-Oberelldorf. Das ,,Geburtstagskind®
war lange Jahre Inhaber eines Modell-
bauunternehmens, das fiir europdisch
Automobilunternechmen und Zuliefere
sowie Unternehmen aus dem Investiti
ons- und Konsumgiiterbereich fertigte. Al
stv. Obermeister der Modellbauer-Innun
Nordbayern war er dariiber hinaus ehren
amtlich engagiert.

—_—
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Ebenfalls 60 Jahre wurde der amtie-
rende Obermeister der Modellbauer-
Innung Bielefeld, Heinz Kulbrock. Der
stets besonnene und sachliche Vertreter
der Interessen des Modellbauer-Hand-
werks feierte seinen Geburtstag am 10.
Mai 2005. Seine besonderen Verdienste
fiir das Modellbauer-Handwerk wiirdigte
der Bundesverband im Jahr 2000 mit der
Goldenen Ehrennadel.

kK

Am 14, Mai 2005 feierte Milan
Antolkovic aus Miinchen seinen 75.
Geburtstag. Als Fachmann des Anschau-
ungsmodellbaus hat er vor allem diesem
Fertigungsbereich einen gréfleren Stel-
lenwert in der Ausbildung verschafft und
fiir eine Modernisierung von Formen und
Inhalten gesorgt. Uber 15 Jahre Jahre hat
er zudem als Vorsitzender des Ausschusses
,.Offentlichkeitsarbeit (1982 - 1998) im
Bundesverband Modellbau fiir ein aktives
Marketing der Branche gearbeitet. Mit
viel Gestaltungs- und Organisationstalent
realisierte er vor allem die Messebetei-
ligungen des Bundesverbandes, die sich
mittlerweile als feste, erfolgreiche Ein-
richtung etabliert haben.

¥
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Melanie Sattler und Holger Roth, bis
vor kurzem Auszubildende bei der Firma
Ardes Modellbau in Niirnberg, sind mit
dem Staatspreis des Bayerischen Kultusmi-
nisteriums fiir hervorragende Leistungen
wihrend der Ausbildung ausgezeichnet
worden. Der Preis wird fiir konstant gute
Leistungen wihrend der gesamten Berufs-
schulzeit sowie fiir besonderes soziales
Engagement vergeben. Ubergeben wurde
er samt Scheck und Urkunde von Heinrich
Mosler, Prisident der Handwerkskammer
fiir Mittelfranken. |

Auf der I.H.M.
Hightech zum
Anfassen

in absoluter Eye-Catcher war auf

der diesjahrigen Internationalen
Handwerksmesse Miinchen (I.H.M.)
zu bestaunen. Das Publikumsinteresse
auf dem Gemeinschaftsstand der baye-
rischen Handwerkskammern richtete
sich auf den Audi R8S, das Siegerauto
von Le Mans.

Mitgebracht hatte den Renn
die Firma Schréter Modellbau aus Z
ding, um die Leistungsfahigkeit i
tiver Modell- und Formenbaubetricb
demonstrieren.

Dass der 610 PS starke Bolide vie
hintereinander das legendére 24-Stunc
Rennen gewonnen hat, daran hatte
Firma Schroter einen erheblichen Al
Denn bis auf die AuBlenspiegel hatt
Unternehmen die kompletten Kare
riemodelle aus ultraleichtem, aber na
unverwiistlichem Carbon-Faser-Kunst
gefertigt.

Der hochst ungewohnliche Aufil
beschiftigte den Modellbaubetrieb dr
Monate und hat ,,uns natiirlich ganz ge
tig Renommee eingebracht*, so Geschéf
filhrer Maximilian Lorzel.

Bundeswirtschaftsminister Wolfga
Clement staunte beim Messerundga
tibrigens nicht schlecht, als ihm Max
milian Lorzel, der auch Vorsitzender de
Bundesverbandes Modellbau ist, erlét
terte, dass dieser Wagen von einem Hanc
werksbetrieb gebaut wurde.

VERKAUFE

Verkaufe und kaufe |
gebrauchte Modellbauer-Maschinen. |

Tel. 02303/12409 - Fax 21766
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Ausbildungsalternative im Modellbau

Das Berufsakademie-Studium Diplom-Fertigungsprozessinformatik

Die Entwicklung und Fertigung von
industriellen Produkten und Giitern
wurde und wird arbeitsteilig durch eine
grole Anzahl einzelner Entwicklungs-
und Arbeitsschritte und damit einherge-
hend einer Vielzahl von Titigkeiten und
Berufen durchgefiihrt. Dieses System
filhrt zu einer genauso groflen Anzahl
von Informationsiibergabevorgingen
zwischen den einzelnen Fertigungsstu-
fen mit der Notwendigkeit, sowohl tech-
nische als auch betriebswirtschaftliche
Informationen ohne Qualititsverluste
weiterzuleiten und zu verarbeiten.

Nur mithilfe moderner IT-Systeme
kann versucht werden, diese Ansprii-
che zu verwirklichen. Insbesondere der
Automotive-Bereich (Automobilindustrie
mit Entwicklungs- und Zulieferpartnern)

nternimmt grofte Anstrengungen, um
ﬁ]die Kommunikation untereinander zu ver-
bessern und um Entwicklungs- und Ferti-
gungszeiten und damit natiirlich Kosten zu
minimieren.

Die dazu eingefiihrten neuen Ent-
wicklungs- und Fertigungsstrategien sind
Ausloser fir tiefgreifende Verdnderun-
gen in allen industriellen Prozessen. Die
wachsende Kundenorientierung und die
Zunahme wissensintensiver Dienstleis-
tungstatigkeiten bei gleichzeitiger Ab-
nahme physischer Arbeitstitigkeiten prigt
eine neue Generation von multifunktiona-
len Mitarbeitern, die von der Idee bis zum
fertigen Produkt die gesamte Prozesskette
verstehen miissen. Diese Entwicklung zur
am Prozess orientierten Fertigung verlangt
hoch qualifizierte Mitarbeiter fiir die Berei-
che Produktentwicklung, Fertigungsmittel-
entwicklung sowie digitale Fertigung. Die
Qualifikationen dieser Mitarbeiter sollen
an der tbergeordneten Aufgabenstellung

fﬁ ildung einer Fe.rtigun.gsprozesskette auf
Datenbasis orientiert sein.

Durch Zusammenarbeit der in Bad
Wildungen anséssigen Berufsakademie
Nordhessen und der Bundesfachschule
Modellbau an der Holzfachschule sowie
der Universitit Kassel ist ein Studienange-
bot entstanden, in dem auf innovative Art
und Weise die Kenntnisse der Informatik
mit denen der Fertigungstechnologien
verkniipft werden, so dass die Absolventen
den Forderungen nach Prozess iibergrei-
fenden Qualifikationen gerecht werden
kénnen.

Das Erreichen der Prozess iibergreifen-
den Qualifikationen wird unterstiitzt durch
die Tatsache, dass die Studenten aus den
unterschiedlichen Bereichen der industri-
ellen Fertigung kommen und so bereits
wihrend des Studiums die spezifischen
Strategien und Kommunikationsmethoden
kennen und verstehen lernen.

Kompetenz fiir Schliisselfunktion

Der  Fertigungsprozessinformatiker
arbeitet an der fiir den technischen sowie
wirtschaftlichen Erfolg eines Produktes
entscheidenden Aufgabenstellung. Dabei

miissen zum einen die Anspriiche des Sty-
lings und der Konstruktion mit den Erfor-
dernissen einer wirtschaftlichen Fertigung
in Ubereinstimmung gebracht werden.
Zum anderen muss zur moglichst kurz-
fristigen und fehlerfreien Entwicklung und
Fertigung eine durchgehende Datenbasis
geschaffen und gepflegt werden, von der
die einzelnen Prozessschritte abgeleitet
werden konnen. Dazu gehdren folgende
Aufgabenstellungen:
@ Ubernahme der Bauteilgeometriedaten
aus Styling und Konstruktion
® Generierung von Rapid Prototyping
Datensétzen zur Herstellung von Mus-
terteilen
@ Optimierung der Geometriedaten
@® Entwicklung des wirtschaftlich und
technisch optimierten Fertigungsver-
fahrens und der dafiir notwendigen
Geometriednderungen
@® Abstimmung dieser Geometriednde-
rungen mit Styling und Konstruktion
@® Planung und Konstruktion der Ferti-
gungsmittel:
- Modelleinrichtungen und Dauerfor-
men zur Herstellung von Gussteilen
- Formen zur Herstellung von Kunst-
stoffteilen
- Werkzeuge zur Herstellung von Blech-
teilen
- Lehren und Vorrichtungen zur Mon-
tage und Priifung von Bauteilen und
Komponenten
@® Generierung von CNC-Daten zur Her-
stellung der Fertigungsmittel
@ Qualititssicherung der Fertigungsmit-
tel und der Bauteile
@ Entwicklung der Fertigungsmittel so-
wie der Bauteile zur Serienreife
@ Bereitstellung von Daten fiir die Seri-
enfertigung
Fiir die erfolgreiche Losung dieser Aufga-
benstellungen bendtigt der Fertigungspro-
zess- informatiker fundierte Kenntnisse in
den Bereichen:
@ Fertigungstechnologien (Verfahren
und die dazu gehdrenden Fertigungs-
mittel),
Prozessgestaltung mittels CAD/CAM/
CAQ,
Werkstofftechnologie,
Informatik/Mathematik/Physik,
Projekt- und Unternechmensmanage-
ment,
Betriebswirtschaftslehre/Recht,
Methoden- und Sozialkompetenz,
Englisch.

Enge betriebliche Anbindung

Das sechs-semestrige Studium ist als
Berufsakademie-Studiengang  konzipiert.
Daraus ergibt der Vorteile, dass die Stu-
denten einen Arbeits- und Ausbildungsver-
trag mit einem Unternehmen abschliefen
und die Studieninhalte gemeinsam mit
den Unternehmen abgestimmt werden
konnen. Stirke dieses ,,dualen* Studiums
ist zudem, dass die Studenten die Stu-
dieninhalte direkt mit den betrieblichen
Anforderungen verbinden koénnen. Weil

jedes Semester aus 3 Monaten Studien-
phase und 3 Monaten Praxisphase besteht,
bleibt die Nihe zur betrieblichen Praxis
gewihrleistet.

Das Studium beginnt Anfang Oktober.
Es benétigt mit einer Dauer von drei Jah-
ren nicht mehr Zeit als eine Ausbildung
zum Modellbauergesellen, beinhaltet aber
wesentlich umfangreichere und tiefer
gehende Fahigkeiten. Die Kosten fiir diese
Ausbildung kénnen durch entsprechende
Vereinbarungen mit dem Studenten
ungefihr in der Hohe der Vergiitungen fiir
einen Auszubildenden gehalten werden.
Unter diesen Gesichtspunkten stellt das
BA-Studivm zum Diplom-Fertigungspro-
zessinformatiker eine echte Alternative
zur Ausbildung von jungen Mitarbeitern/
Mitarbeiterinnen dar, insbesondere fiir
Unternehmen mit hohem Anteil an CAD/
CAM-Prozessen.

Interessenten wenden sich an die Holz-
fachschule Bad Wildungen, Bundesfach-
schule Modellbau, Giflitzer Str. 3, 34537
Bad Wildungen, Tel. (05621) 79190, Inter-
net: www.holzfachschule.de. ]

Auslandsaufenthalt
fur junge
Berufstatige

uch in 2006 besteht wieder die
Moglichkeit fiir junge Berufstitige
im Rahmen des Parlamentarischen Paten-
schafts-Programm des Bundestags und des
US-Kongresses ein volles Jahr in den USA
zu verbringen. Voraussetzung ist, dass die
Berufsausbildung bis zum 31.07.2006 (=
Ausreisezeitpunkt) abgeschlossen ist und
die Bewerber zwischen 16 und 22 Jahre alt
sind. Fiir das Programm bewerben kénnen
sich auch arbeitlose junge Menschen, wenn
sie {iber eine abgeschlossene Ausbildung
verfigen. Um beim Auswahlverfahren
Chancen zu haben, sollten die Bewerber
gute staatsbiirgerliche Kenntnisse haben,
iiber englische Sprachkenntnisse verfiigen
und von der Personlichkeit her fiir einen
ganzjahrigen Aufenthalt in den USA (also
ohne Freunde und Familie, in v6llig frem-
der Umgebung) geeignet sein.
Interessenten bewerben mittels der sog.
,»rosa Bewerbungskarte* (Download unter
www.bundestag.de/dialog/16129/karte_
rosa.pdf) bis zum 02. September 2005 bei
der InWEnt gGmbH in K&ln. Weitere Infos
im Internet finden Sie unter
www.bundestag.de/dialog/16129/
index.html. [ ]
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Lernen am realen
Objekt

einig Concept GmbH & Co. KG,

die jiingste Tochter der Weinig-
Gruppe mit Stammsitz in Tauberbi-
schofsheim, agiert seit iiber drei Jahren
als Komplettanbieter von Fertigungen
im Bereich der Massivholzbearbeitung.
Der Wunsch des Unternehmens, die
angebotenen Leistungen im Bereich
des Projektgeschiifts reprisentativ und
anschaulich darzustellen, konnte mit
Hilfe der Bundesfachschule Modellbau
an der Holzfachschule Bad Wildungen
verwirklicht werden.

In den an der Bundesfachschule Mo-
dellbau regelmiBig stattfindenden iiber-
betrieblichen = Unterweisungslehrgingen
stellen Auszubildende im Anschauungs-
modellbau in Gruppenarbeit ein komple-
xes Anschauungsmodell dar und fiihren

dazu alle notwendigen Arbeitsgéinge selbst ASMB-Lehrlinge entwickelten das Anschauungsmodell ¢iner Brettschichtholz- und Blockhausbalkenfertigung her, i

durch. Gemeinsames Ziel war es nun, ein

BUNDESFACHSCHULE MODELLBAU
Bad Wildungen

. Termine -

Meisterkurse

Vollzeitlehrgang: Teilzeitlehrgang:
Tell Il + 1V 15.08.05 - 07.10.05 Tell | + i 200306~ 16 02 07
Teil [+ 10.10.05 - 10.02.06 '

Uberbetriebliche Ausbildung

MOD | Grundlagen Modellbau Lehrgange finden laufend statt
MOD Il GieBereimodellbau Lehrgange finden laufend statt
Karosseriemodellbau Lehrgange finden laufend statt

Anschauungsmodellbau  31.10.05-11.11.05

Seminare

CuTiM 18.07.05 - 22.07.05 24.10.05 - 28.10 05
05.09.05 - 09.09.05 j

Berufsakademie-Studiengang

Fertigungsprozessinformatiker Beginn: Oktober 2005

HOLZFACHSCHULE BAD WILDUNGEN e.V.

Giflitzer Strale 3 - 34537 Bad Wildungen
Tel.: (0 56 21) 79 19-0 - Fax:(05621)7 3874
E-Mail: info@holzfachschule.de

die von der Weinig Concept GmbH & Co. KG verwirklicht wurde.

Projekt der Weinig Concept realititsnah
in Form eines Anschauungsmodells abzu-
bilden und gleichzeitig alle flir die iiber-
betriebliche Unterweisung vorgesehenen
Techniken einzusetzen.

Mit dem Nachbau im MafBstab 1:100
einer Brettschichtholz- und Blockhausbal-
kenfertigung, die in fast identischer Form
bereits verwirklicht wurde, konnte dieses
Ziel erreicht werden.

Bundesfachschule
und Weinig Concep

kooperieren

L

Anhand von Pldnen und Videofiimen
der realen Anlagen planten und realisierten
innerhalb des zweiwdchigen Lehrgangs 11
Auszubildende unter der Leitung von
Modellbauermeister Norbert Koberstein
alle notwendigen Arbeitsschritte.

So entstanden z.B. die Gelandeplatte
mit Gebdude sowie winzige Modelle der
Maschinen und Fahrzeuge mit original-
getreuer Lackierung in Handarbeit, die
Gestelle der Rollenbahnen wurden CNC-
gefrist, groflere Anlagenteile aus Mes-
singdraht gelttet und ebenfalls lackiert,
das Modell zum Gehduse des Spéneab-
scheiders wurde spanend bearbeitet und
die Haube dazu aus Acrylglas warmum-
geformt.

Die Auszubildenden identifizierten
sich mit dieser Aufgabenstellung, liefien

sich zu kreativen Ldsungen inspirieren
und lieferten so eine weit iiberdurch-
schnittliche Leistung ab, wofiir sich alle
Beteiligten ausdriicklich bedanken. [ |
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 Berufsbildung
Firmen-Pkw
steuergunstig

nternehmer nutzen ihren Pkw meist

fiir Arbeit und Freizeit. Die iibliche
Besteuerung des Privatanteils kann da-
bei gering gehalten werden.

Bei einem sowohl beruflich als auch
privat genutzten Wagen, gelten sdmtliche
Kosten als Betriebsausgaben und der
Privatanteil wird anschlieBend versteuert.
Die Gesetze haben sich hierbei in den
letzten Jahres besonders bei der Umsatz-
steuer drastisch geéndert, so dass viele
Betriebe noch gar nicht nach neuester
Rechtslage vorgehen. Bei Firmen gehort
ein Geschéftswagen mit mehr als 50 %iger
betrieblicher Nutzung zwingend zum
Betriebsvermdgen, alle anfallenden Kosten
sind absetzbar. Nutzen der Firmeninhaber
oder Familienangehorige den Pkw auch
privat, ist dieser Anteil dem Gewinn wieder
hinzuzurechnen. Das Plus oder Minus aus
einem Verkauf ist im betrieblichen Bereich
zu erfassen. Liegt der betriebliche Anteil
unter 50 %, diirfen Unternehmer wihlen,
ob der Pkw Betriebs- oder Privatvermdgen
sein soll. Die Wahl ist beim Kauf in den
Buchhaltungsunterlagen zu dokumentie-
ren. Wird der Wagen nicht der Firma zuge-
fiihrt, kénnen die anteiligen Kosten sowie
die Vorsteuer dennoch geltend gemacht
werden. Vorteil: Ein spiterer Verkauf fallt
nicht in den betrieblichen Bereich und nach
Auffassung des Finanzamts auch nicht
unter die Spekulationsgeschifte.

Fiir den Ansatz der Privatnutzung ist
zwischen privaten, dienstlichen und Fahrten
zwischen Wohnung und Betrieb zu unter-
scheiden. Unternehmer kdnnen Dienstfahr-
ten komplett, Privattouren iiberhaupt nicht
und Fahrten zum Betrieb in begrenztem
Umfang geltend machen. Gehéren mehrere
Fahrzeuge zum Fuhrpark und wird nach-
weislich nur eines privat genutzt, diirfen die
Kosten der iibrigen in voller Hohe geltend
gemacht werden. Die Privatnutzung kann
mittels der Ein-Prozent-Regel oder Fahr-
tenbuch ermittelt werden. In beiden Fillen
ist die Entfernungspauschale fiir Fahrten
zum Betrieb abziehbar. Die Miihen eines
Fahrtenbuches machen sich bezahlt. Wird
durch diese Aufzeichnungen ein geringer
Privatanteil nachgewiesen, ist auch nur
dieser zu versteuern. Liegen die per Hand
oder EDV ermittelten privaten Kosten
iber dem Wert laut der 1%-Regel, wird
dieser Pauschalansatz gewihlt. Uber die
Methode ist niimlich erst nach Jahresablauf
zu entscheiden, spétestens mit Abgabe der

Steuererkldrung. Daher kann jedes Jahr die
giinstigste Rechnung verwendet werden. B

Skonto bel
Teilzahlungen?

konto-Regelungen sollen in erster

Linie den Zahlungsverkehr be-
schleunigen und so dem Auftragnehmer,
der mit der Leistungsausfithrung ja in
Vorleistung getreten ist, schneller zur
Bezahlung verhelfen. Hiufig behalten
Auftraggeber jedoch Vergiitungsteile
von Abschlags- oder Schlussrechnungen
ein. Mit den Folgen dieses Zahlungs-
verhaltens hat sich nun der Bundesge-
richtshof (BGH) befasst.

Ein Auftragnehmer erbrachte Bauleis-
tungen von rund 2 Mill. Euro. Vereinbart
war eine Erflillungssicherheit von 5 % der
Netto-Auftragssumme, die durch 10%-ige
Einbehalte von den Abschlagszahlungen
gestellt werden sollte. Falschlicherweise
zog der Auftraggeber die Sicherheitsein-
behalte von der Brutto-Auftragssumme
ab, bezahlte aber alle Rechnungen inner-
halb der vereinbarten Skonto-Frist. Nach
Vertragsende klagt der Auftragnehmer
gegen den Auftraggeber auf Riickzahlung
der Skonti von insgesamt 110.000 €. Der
Skontoabzug sei wegen der iiberhohten
Sicherheitseinbehalte zu Unrecht erfolgt.
Der BGH gab dem klagenden Auftragneh-
mer Recht. Skonto darf bei Rechnungen
grundsitzlich immer nur dann gezogen
werden, wenn der Rechnungsbetrag den
Zahlbetrag nicht iibersteigt. Weicht der tat-
sdchlich gezahlte Betrag auch nur geringfii-
gig von dem geschuldeten Rechnungsbetrag
ab, dann fiihrt dies automatisch zum Verlust
der Berechtigung zum Skontoabzug. Mit
der Skontovereinbarung sollen neben
einer Verminderung des Kreditrisikos und
einer Liquidititsverbesserung auch die
Uberwachung des Zahlungsverkehrs und
das Mahnwesen vereinfacht werden. Zahlt
der Auftraggeber nicht den angeforderten
sondern lediglich einen geringeren Betrag,
dann werden diese Ziele nicht erreicht.
Die Uberwachung des Zahlungsverkehrs
wird dagegen sogar mit Teilzahlungen
erschwert.

Der angeforderte Rechnungsbetrag ist
vom Aufiraggeber in voller Héhe dann zu
zahlen, wenn die Leistung mangelfrei ist.
Kann er dagegen Zuriickbehaltungsrechte
wegen Leistungsmingeln geltend machen,
dann muss er den geschuldeten Betrag (=
Rechnungsbetrag abzgl. Mingelbeseiti-

gungskosten einschl. Druckzuschlag) in
voller Héhe zahlen, um weiterhin Skonto
einbehalten zu diirfen. (Kammergericht
Berlin, Urteil vom 12.12.2003, Az: 4 U
263/01, bestitigt durch BGH, Beschluss
vom 10.02.2005, Az.: VII ZR 22/04) N

Zinssatze fur
QWE
Forderkredite

Zum 1. April 2005 hat die Kredit-
anstalt fiir Wiederaufbau (KfW)
fiir ihre gewerblichen Forderkredite
wrisikogerechte® Zinssitze eingefiihrt.
Kiinftig zahlt jedes Unternehmen einen
Zinssatz, der seiner Bonitit und dem
damit verbundenen Ausfallrisiko sowie
der Werthaltigkeit seiner gestellten Si-
cherheiten Rechnung triigt. ‘

Die Zinshohe wird dabei fiir jeden Kre-
ditnehmer nach dem ,,Verursacherprinzip*
ermittelt: Je geringer das Risiko, desto
geringer der Zins. Die Zinsen in der nied-
rigsten und in der hochsten KfW-Preiskate-
gorie kénnen dabei bis zu 3 % auseinander
liegen. Fir den ,,Unternchmerkredit* der
KfW mit 10 Jahren Laufzeit heiB3t das bei-
spielsweise: In der giinstigsten Preisklasse
kostet das Darlehen max. 4,15 % eff. p.a.,
in der teuersten max. 7,2 % eff. p.a..

Mit dem bisherigen Einheitszinssatz,
der bei Unternehmen mit mittlerer oder
schwicherer Bonitét nicht mehr kostende-
ckend war, wurde es fiir diese Zielgruppe
zunehmend schwieriger, Zugang zu KfW-
Forderkrediten zu erhalten. Durch die
neuen risikogerechten Zinsen steigen fur
diese Unternehmen die Chancen auf eine
ginstige KfW-Finanzierung. Bonitdt und
Sicherheiten eines Unternehmens werd
von der Hausbank des Mittelsténd]egr’
ermittelt, die den KfW-Forderkredit auf
eigenes Risiko gewdhrt. Durch Kombi-
nation der Bewertungsergebnisse ergibt
sich die Zuordnung in eine von sieben
Preisklassen. Jede Preisklasse deckt dabei
eine Bandbreite ab, innerhalb derer der
Kundenzins liegen kann. D.h., die KfW
gibt maximale Obergrenzen flir den Zins
einer Preisklasse vor, die Hausbank kann
fiir den Forderkredit diesen Preis oder
einen niedrigeren verlangen.

Information und Beratung zum risiko-
gerechten Zinssystem sowie zum Forder-
angebot der KfW erhalten Unternehmer
unter 01801-241124 (Ortstarif) oder unter
www.kfw.de. |

EPS-Voliformguss-Modellschaum gibt's beim Spezialisten |

REFAB GmbH
Tel. +49(0)211 7394043

Eichsfelder Str. 19

D-40595 Diisseldorf
Fax +49(0)211 739404U

N



Vorsteuerabzug
Eewirtungs-
kosten

ach einem Urteil des Bundesfi-

nanzhofes (BFH) ist fiir betrieblich
veranlasste Bewirtungskosten der volle
Vorsteuerabzug moglich.

Die Regelung in § 15 Abs. 1aNr. 1 des
Umsatzsteuergesetzes (UStG) 1999, § 4
Abs.5 Nr. 2 des Einkommensteuergesetzes,
nach der der Vorsteuerabzug fiir betrieblich
veranlasste Bewirtungskosten ab dem Jahr
1999 nur zu 80 % zuldssig war, ist nicht
mit dem europdischen Gemeinschaftsrecht
vereinbar, so die Richter, und findet des-
halb keine Anwendung. Dies gilt auch
fir die mittlerweile erfolgte Reduzierung
des Vorsteuerabzugs auf nur noch 70 %.

'Das Urteil betrifft lediglich den Umfang

des Vorsteuerabzugs; es #ndert nichts
daran, dass die betrieblich veranlassten
Bewirtungsaufwendungen weiterhin ange-
messen und nachgewiesen sein miissen.
Unternehmer kdnnen unter Bezugnahme
auf das BFH-Urteil (10. Februar 2005,
VR 76/03) hinsichtlich aller Umsatz-
steuerbescheide ab 1999, die noch nicht
bestandskriftig sind und in denen der
Vorsteuerabzug aus Bewirtungskosten nur
anteilig gewéhrt wurde, eine entsprechende
Anderung beantragen. Das Urteil kann im
Internet unter www.bundesfinanzhof.de,
Rubrik Entscheidungen, aktuelle Entschei-
dungen, abgerufen werden. ]

Elektronische
Betriebsprifung

Seit dem Jahr 2002 haben die Finanz-
imter das Recht, im Rahmen von
steuerlichen Auflenpriifungen (insbesonde-

re Betriebspriifungen, Umsatzsteuer- und
Lohnsteuer-Sonderpriifungen) auf die elek-
tronische Buchfiihrung eines Steuerpflich-
tigen zuzugreifen. Hierzu gehéren auch
simtliche Unterlagen, die in irgendeiner
Form fiir die Besteuerung von Bedeutung
sind, z.B. Geschiftsbriefe, E-Mails und
Buchungsbelege. Diese Unterlagen miis-
sen in einer fiir das Finanzamt elektronisch
auswertbaren Form wihrend der gesamten
Aufbewahrungsfrist - in der Regel zehn
Jahre - von den Betrieben vorgehalten
werden. Nach einer Anlaufphase, in der
die Finanzverwaltung sowohl ihr Personal
als auch ihre Technik vorbereitet hat, ge-
hen die Finanzimter nun mehr und mehr
zur elektronischen AufBenpriifung iber.
Diese stellt besondere Anforderungen an
die Unternehmen. Was eine elektronische
Betriebspriifung bedeutet und wie sich
die Betriebe darauf vorbereiten konnen,
dariiber informiert ein neuer Informations-
flyer des Zentralverbandes des Deutschen
Handwerks (ZDH). Sie konnen diesen
digital beim Bundesinnungsverband Mo-
dellbau, E-Mail: bundesverband@modell
bauer-handwerk.de, abrufen. [ |

.05 18S Komnmt vem RHESAY

Mehrzweckharz P 1
» leicht gief3bar

« sehr gut bearbeitbar
« fiir Hinterfiillungen
» fiir Hilfsnegative

SchnellgieBharz P 2
* fiir Modelle, Negative,

« duflerst schnelle Aushirtung

* sehr preisgiinstig

Gieharz P 3
* lange Topfzeit

« schnelle Ausformzeit
» fiir Modelle, Negative
¢ bis 30 mm Wandstirke

RESAU & Co. KG .

Chemische Produkte .
Telefon 07153 / 83030 .
Internet: www.Resau.de .

Gutenbergstr. 11 .
Fax 07153 / 830310
e-mail: info@Resau.de
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Neue Regelungen bei Mitarbeit
von Familienangehdrigen

eit Anfang des Jahres ist das Status-
feststellungsverfahren bei der Mitar-
beit von Familienangehdrigen geéndert.

Bei mitarbeitenden Ehegatten oder
Lebenspartnern des Arbeitgebers sowie
bei Geschiftsfiihrern einer GmbH, die
zugleich Gesellschafter dieser GmbH sind,
wird automatisch ohne Antrag der Betrof-
fenen oder ihrer Arbeitgeber -sofern sie ab
dem 1. Januar 2005 als Beschiftigte ange-
meldet werden -, ihr Status als Beschif-
tigte sozialversicherungsrechtlich gepriift.
Anschliefend wird hierzu eine verbindli-
che Entscheidung in Form eines Verwal-
tungsaktes getroffen. Ergibt die Priifung,
dass entsprechend der Anmeldung des
Arbeitgebers ein Beschiftigungsverhiltnis
vorliegt und damit zu Recht auch Beitrdge
zur Arbeitslosenversicherung gezahit wer-

den, ist die Bundesagentur fiir Arbeit (BA)
hieran gebunden. Bei spiteren Antragen.
z.B. auf Arbeitslosengeld, darf die BA also
die Leistungen nicht deshalb versagen,
weil aus ihrer Sicht der Beitragszahlung
gar kein Beschiftigungsverhiltnis zu
Grunde lag. Dadurch wird Rechtssicher-
heit geschaffen und sichergestellt, dass die
zur Arbeitslosenversicherung geleisteten
Beitrdge auch zu einer entsprechenden
Absicherung fithren kénnen.

Zur praktischen Umsetzung dieser
Neuregelungen haben die Sozialversiche-
rungstriger ein gemeinsames Verfahren
verabredet.

Nihere Informationen dazu enthilt
ein AOK-Newsletter, der als PDF-Datei
beim Bundesinnungsverband Modellbau,
E-Mail: bundesverband@modelibauer-
handwerk.de, abzurufen ist. |

Nutzung von Stadtplanen

Abmahnwelle fiir die Betreiber von Homepages

Viele Handwerker haben mittlerweile
eine eigene Homepage entwickelt,
in der zumeist auch eine Anfahrtsskizze
zum Gewerbestandort angeboten wird.
Derartige Stadtpline diirfen jedoch
nicht einfach von einem kommerziellen
Kartendienst im Internet auf die jeweili-
ge Homepage iibertragen werden.

Liegt hierfiir keine Erlaubnis oder
Lizenz von dem jeweiligen Kartendienst
vor, handelt es sich um eine urheberrechts-
widrige Nutzung. In der letzten Zeit hdufen
sich Fille, in den Betriebe von Stadtplan-
diensten wegen einer solchen unerlaubten
Nutzung anwaltlich abgemahnt werden;
die Kartendienste besitzen ndmlich das
ausschliefliche Nutzungsrecht an ihren
Karten. Die abgemahnten Handwerker
miissen sich regelmiBig zur kiinftigen
Unterlassung der rechtswidrigen Karten-
nutzung verpflichten sowie ein Vertrags-
strafversprechen flir den Fall einer spéteren

Zuwiderhandlung abgeben. Dariiber hin-
aus miissen an den Kartendienst wegen
unberechtigter Nutzung der Stadtpldne
Schadenersatz zahlen, dessen Hohe sich an
derjenigen Lizenzgebiihr orientiert, die fur
eine erlaubte Nutzung der Karte angefallen
wire. Hier errechnen sich oft Betrige bis
zu 1.000 Euro. Hinzu kommen in jedem
Fall noch die Gebithren der eingeschalte-
ten Rechtsanwilte (ca. 450 bis 500 Euro).
Die meisten Kartendienste haben mittler-
weile Detekteien beauftragt, das Internet
systematisch nach Websites zu durchkim-
men, in denen Kartenausschnitte ohne
Lizenz genutzt werden. Daher muss auch
jeder Inhaber einer Homepage, der weiter-
hin eine Anfahrtsskizze ohne die erforderli-
che Lizenz anbietet, frither oder spiter mit
einer Abmahnung oder den entsprechenden
Kosten rechnen. Hinweise zu giinstigen
Kartenlizenzen auch fur gewerbliche
Nutzung finden Sie unter www.stadtplan-
gratis.de. [ ]

Sinkende Beitrage zur Insolvenzgeld-

umlage erwartet

ie Belastung der Unternchmen durch

die Insolvenzgeldumlage, die von den
Berufsgenossenschaften fiir die Bundesa-
gentur fir Arbeit bei den Unternehmen
eingezogen wird, wird sinken. Das erwarten
die Berufsgenossenschaften nach Bekannt-
gabe der Insolvenzgeld-Ausgaben fiir 2004,
Diese sanken nach Angaben der Bundesa-
gentur fiir Arbeit auf 1,4 Mrd. Euro, 15 %
weniger als 2003. Grund fiir die relativ po-

sitive Bilanz sind weniger Insolvenzfille bei
Unternehmen mit Beschéftigten als im Jahr
davor. Nicht vergessen werden darf aber,
dass die Insolvenzgeldumlage sich weiter-
hin auf einem hohen Niveau bewegt, da in
den Jahren zuvor die Insolvenzen sprung-
haft angestiegen waren. Uber die genaue
Hohe der Beitragssenkung kann derzeit
noch keine Aussage gemacht werden, da
der Beitragssatz fiir das Insolvenzgeld ganz
wesentlich von der Entwicklung der Lohn-
summe insgesamt mitbestimmt wird. [ |

Irreftihrendes
Internet-Angebot ™

Deutsches—Handwerk.de lautet der Ab-
sender von Werbebriefen, die zurzeit
der ID Medien Verlag aus Hamburg an
Handwerksbetriebe verschickt. In diesem
Schreiben wird gegen Zahlung eines Ser-
vicebeitrages in Hohe von monatlich 12,50
Euro zzgl. Mehrwertsteuer ein Eintrag in
eine Internetbetriebsdatenbank angeboten.
Der Bundesinnungsverband des Deutschen
Modellbauer-Handwerks macht darauf auf-
merksam, dass der ID Medien Verlag nicht
im Auftrag der deutschen Handwerksorga-
nisation titig ist. Art und Aufmachung der
Schreiben erinnern an Offerten zahlreicher
Adressverlage, die iiber Kosten und Nutzen
Zweifel aufkommen lassen. Die Hinweise
auf gesetzliche Bestimmungen sind eben-
so irrefithrend wie der Verzicht auf die
Nennung eines Endpreises. Tatsdchlich
verpflichtet man sich ndmlich mit seiner

Unterschrift zur Vorauszahlung des Jahres—‘ ,
betrages und auf eine Laufzeit von mindes-
tens zwei Jahren. |

Steuer-
anmeldungen
in Papierform

as Finanzministerium Nordrhein-

Westfalen hat in einem Erlass vom
7. April 2005 die Pflicht zur elektroni-
schen Abgabe von Umsatzsteuer-Vor-
anmeldungen und Lohnsteuer-Anmel-
dungen vorerst ausgesetzt. Die Abgabe
auch in Papierform ist kiinftig wieder
moglich.

Sanktionen wie Schatzungen, Verspd-
tungszuschldge und Zwangsgelder gegen
Steuerpflichtige, die entgegen § 41a Abs. |
S.2und 3 EStG und § 18 Abs. 1 UStG ihre
Anmeldungen in Papierform abgegeben
haben, sind unzuldssig. Damit stellt sich
das NRW-Finanzministerium gegen das
Bundesfinanzministerium, das Ausnah-
men von der elektronischen Ubermitthing
nur bis zum 31.03.2005 begrenzt bzw. fiir
Hirtefélle vorsah. Die obersten Finanzbe-
hoérden der Linder waren mehrheitlich zur
Rechtsauffassung gekommen, dass Papier-
anmeldungen weiterhin giiltig sind. Zuvor
hatte das Finanzgericht Hamburg in einem
Eilverfahren (Az. IT 51/05) entschieden,
dass ein Unternehmer nicht ohne weiteres
verpflichtet ist, Lohn- und Umsatzsteuer
elektronisch beim Finanzamt anzumelden.
Zwar bestehe eine gesetzliche Verpflich-
tung zur elektronischen Ubermittlung der
Steuerdaten. Das Fehlen der erforderlichen
Hardware und eines Internet-Anschlusses
sei jedoch als unbillige Hirte anzusehen.
Somit seien die Voraussetzungen fiir
die Anwendung der Ausnahmeregelung
erfiillt. [ |
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IMESSEl  CONTROL 2005 setzte MaBstabe

chon lange vor der 19. CONTROL

2005 lag die MeBlatte hoch. Mit
einer Rekordbeteiligung von 883 Un-
ternehmen aus 28 Léindern entschieden
sich in diesem Jahr nicht nur mehr Aus-
steller als im Vorjahr fiir die Internatio-
nale Fachmesse fiir Qualitatssicherung,
sondern sie belegten auch mehr Fliche.
Vom 26. bis 29. April 2005 kamen 22.612
Fachbesucher aus der ganzen Welt in die
Messe Sinsheim.

,»Die CONTROL war in diesem Jahr
an Innovationen und Informationen kaum
zu liberbieten und hat global als Nr. 1 unter
den Fachmessen fiir Qualitétssicherung
neue Mafistibe gesetzt”, zieht Paul Eber-
hard Schall das Fazit. Uber 22.612 Fach-
besucher aus der ganzen Welt und damit
erneut 3 % mehr als im vergangenen Jahr
unterstreichen die Aussage des erfolgrei-
chen Messeveranstalters iiber die Bedeu-
tung der CONTROL als internationales
Schaufenster der Qualitdtssicherung und
beweisen, dass seine Bestrebungen nach
Internationalisierung erfolgreich verlaufen.

Durchweg positiv beurteilen auch
Aussteller und Besucher die 19. Control
und sehen vor allem ihre exklusive Messe-
plattform in der Control. Fiir Udo Bonus,
Manager Sales Promotion bei Mitutoyo,
ist die Control ebenfalls weltweit die Nr.
1 sowie wichtigste Leitmesse, auf der
samtliche Neuheiten prisentiert werden
und alle fiihrenden Hersteller teilnehmen.
Ausdriicklich wies er auf mehr Besucher
und eine nochmals héhere Anzahl qualifi-
zierter Anfragen hin.

Gitta Schlaak, Projektleiterin der Con-
trol, hatte bereits zur Pressekonferenz an-
gekiindigt, dass die Aussteller auf jedem
dritten Messestand mit einer Innovation
aufwarten. Daher nutzen vor allem Ent-
scheider, Planer und Anwender die Con-
trol, um Kaufentscheidungen zu treffen.
»Mit der Besucherqualitidt sind wir sehr
zufrieden®, resiimmiert Alfons Lindmayer,
Leiter Marketing und Geschiftsstrategie
bei Zeiss. ,,Die Control ist die beste Fach-

messe flir Zeiss - auch vom Technologieas-
pekt her. Von den weltweit stattfindenden
Messen investierten wir personell und
finanziell am meisten in die Control. Das
Geheimnis der Control ist ihr Standort. Im
Umkreis bis 500 km befindet sich die leis-
tungsstarkste Industrie.

Als eine der ganz wenigen Fachmes-
sen fiir Qualitdtstechnik z&hlt fir Werth
Messtechnik die Control als ,,die Quali-
tatsleitmesse® mit unverdndert guter Besu-
cherqualitit. Und auch fiir Bettina Weber,
Marketing Manager Product Lifecycle
Management bei SAP, ist die hohe Besu-
cherqualitit und der richtige Kundenkreis
auf der Fachmesse wichtig.

Das Angebot der Control bewegte sich
auf hochstem Niveau und aufgrund der
sehr guten Kontakte sehen die Ausstel-
ler in den kommenden Monaten auf ein
erfolgreiches Nachmessegeschift.

Beriihrungslose Messtechnik

Die Sonderschau zum Thema ,,Beriih-
rungslose Messtechnik® leistete einen
Beitrag zur Verbreiterung der Akzeptanz
berithrungsloser Messtechnik, was inner-
halb von Produktionsprozessen bedeutend
ist. Unter groflem Interesse der Fachbesu-
cher wurden an ausgewdhiten Exponaten
die Konstruktionsprinzipien, Eigenheiten
und die Grenzen der neuen Messmdog-
lichkeiten demonstriert. Mit der berith-
rungslosen optischen Messtechnik kénnen
Messungen etwa zehn- bis tausendfach
beschleunigt werden. Sie bieten, zusam-
men mit giinstigen Systemkosten, fiir die
Anwender einen breiten Einsatzbereich.

Fiir hochste Aktualitit und Innovation
stand das qualifizierte Seminarangebot
sowie das Forum der CONTROL. Zahl-
reiche Teilnehmer meldeten sich fiir die
hochkardtigen Fachseminare der DGQ
(Deutsche Gesellschaft fiir Qualitétssiche-
rung), des TQU (Verbund der Steinbeis-
Transferzentren Qualitit im Unternehmen)
und das Forum der Control.

Parallel zur 19. Control wurde die
Kongress-Fachmesse Microsys erfolgreich

fortgesetzt. Die Aussteller prisentiertenin
Halle 5 modernste Techniken und Verfah- I
ren der Mikrosystemtechnik und Ulira- |
prizisionsfertigung. Fiir die Fachbesucher
ergaben sich einzigartige Synergien mit ‘;
dem Besuch von beiden Fachveranstal- |
tungen.

Die néchste CONTROL findet parallel
mit der Microsys vom 9. bis 12. Mai 2006
in der Messe Sinsheim statt. | )6

Qualitat sichern

Neuheiten von der
CONTROL 2005

ine duBerst kompakte und mobile‘
Systemkonfiguration des vielseiti-®
gen T-SCAN Laserscanners der Stein- |
bichler Optotechnik GmbH ermaglicht
nun einen noch flexibleren Einsatz: Die
Steuereinheit fiir Scanner und Tra-
ckingsystem kann in einem kompakten
Trolley integriert werden und bildet mit
einem Notebook-PC die optimale Lii-l
sung fiir Applikationen, die eine erhéhte |
Mobilitit erfordern. !
Neben der reinen Form- und Kontur-
erfassung spielt die optische Qualitits-
kontrolle eine immer wichtigere Rolle.
Mit T-SCAN konnen Messobjekte wie
Bleche, Kunststoffteile etc. beriihrungs-
los digitalisiert und inspiziert werden. Im
Automobilbereich eignet sich T-SCAN
z.B. hervorragend fiir die Vermessung von
Sitzen und Interieur, da unterschiedlichste
Oberflichen ohne Vorbehandlung schnell
und genau digitalisiert werden konnen.
Mit Hilfe der Online Funktionalitét de'
Inspektionssoftware COMETinspect wird
die Punktewolke jedes einzelnen Scans
sofort mit einem Referenzdatensatz ver-




Dank integriertem wireless LAN ist die Ubertrag-
barkeit von Daten beim neue Infinite-Messarm fast
unbegrenzt.

glichen; Abweichungen werden umgehend
auf einem Falschfarben-Bild dargestellt.
Neben flachigen Vergleichen kdnnen mit
ﬂ der optisch getrackten Touchprobe Einzel-

punkte schnell verglichen und z. B. Naht-
verldufe bei der Sitzvermessung iiberpriift
werden.

Der neue Infinite-Messarm

Von CimCore kommt die néchste
Ge-neration von portablen Koordinaten-
Messgerdten - der neue Infinite-Messarm.
Infinite ist der genaueste Mchrgelenk-Mes-
sarm, den CimCore bisher produziert hat.
Neben bekannten CimCore-Eigenschaften
wic z.B. die patentierten Rotationsachsen
ohne Drehbegrenzung oder die hochrepro-
duzierbare Taster-Schnell-Wechseleinrich-
tung besitzt der Arm jetzt zusétzlich eine
wireless LAN-Kommunikation, die eine
fast unbegrenzte Portabilitéit erlaubt.
Neu sind zudem uv.a.
ein integrierter und einstellbarer Balancer
als Gewichtsausgleich fiir den Messarm,
eine integrierte Webcam,

0

Mobiles Digitalisieren fur em breites Anwendungs-
spektrum ermoglicht der handgefiihrte Laserscanner
T-SCAN von Steinbichler.

ein universelles Befestigungssystem fiir
die schnelle und einfache Montage ohne
Werkzeug,
ein Taster mit Schaft aus Kohlefaser als
Standard.

Nach Herstellerangabe liefert nur
CimCore mit jedem Gerét einen kalibrier-
ten und zertifizierten Priifstab, der es dem
Anwender einfach in Eigenverantwortung
ermoglicht, eine Uberpriifung des Gerites
gemifB DIN/ISO vorzunehmen und zu do-
kumentieren.

Portables Koordinatenmessgeriit

und rotierender Laserscanner

ROMER prisentierte die neue SIGMA
Baureihe - ein modernes, portables
Koordinatenmessgerit. Dieses Gerdt ist
in 9 Lingen, bis zu einer max. Linge
von 5.200 mm erhiltlich. SIGMA ist ein
optimales System fiir Qualitdtssicherung,
Reverse Engineering, beriihrungslose
Rohrmessung.

Mit dem rotierenden Laserscanner
G-Scan RX2 kann es auch zum Scannen
eingesetzt werden.

Hochgenauigkeit, Ethernet-Kommuni-
kation, hohe Wiederholbarkeit durch die
besondere mechanische Konstruktion. Die
Leichtbauweise der Arme aus Kohlefaser
trigt zu einer héheren Temperaturstabilitéit
bei. Mittels patentiertem Verfahren kann
der Arm eine unendliche Rotation durch-
fithren.

Der SIGMA-Arm bietet mittels eines
leistungsstarken Akkus eine kabellose
Kommunikation mit maximaler Versor-
gungsleistung.

Kompatibilitit sowohl mit PC-DMIS
als auch mit allen ROMER Softwarepro-
dukten: G-Pad, G-Tube, G-Surf, G-Scan
Light.

Die Arme der SIGMA Baureihe sind
mit den folgenden Messldngen erhéltlich:
1.800, 2.200, 2.500, 2.800, 3.000, 3.200,
3.600, 4.600, und 5.200 mm.

Als Neuheit im Bereich der Scan-
ning-Taster présentierte ROMER seine

Mit dem rotierenden Laserscanner G-Scan RX2 kann
das portable Koordinatenmessgerit SIGMA auch zum
Scannen eingesetzt werden.

Entwicklung G-SCAN RX2. Dieser Taster
wird mit den SIGMA 6-Achsen-Mess-
armen eingesetzt. G-SCAN RX2 ist ein
Scanningtaster mit integrierter, rotierender
Achse und unendlicher Rotation.

Diese Scanning-Ldsung erzeugt die
besten Ergebnisse in allen Anwendungen
wie beim Reverse Engineering von kom-
plexen Formen, bei der Dimensionskon-
trolle und beim Rapid Prototyping. Ein
leistungsfihiges Geridt, das unter allen
Beleuchtungsbedingungen und auf einer
hohen Anzahl von Materialien eingesetzt
werden kann. [ ]

Maschinenwartung per Software

ie QDaTech GmbH aus Villingen-

Schwenningen stellte auf der CON-
TROL 2005 das Software-Modul Heu-
reka CAQ Maschinenwartung vor. ,,Die
Maschinenwartung ist ein voll in Heureka
CAQ integrierter Baustein zur priven-
tiven Wartung (Instandhaltung). In den
Stammdaten werden die Maschinen und
die Wartungspléine verwaltet.

Den Maschinen kann jeder beliebige
Wartungsplan zugewiesen werden. Im
Wartungsplan werden alle notwendigen
Wartungsschritte erfasst. Jedem War-
tungsschritt kann ein Wartungsintervall
und ein Bild zugeordnet werden®, erldu-
tert QDaTech-Geschiftsfithrer Werner
Miiller.

Uber einen Katalog lassen sich die
Wartungsschritte ganz einfach in den
Wartungsplan kopieren. Mehrere War-

tungsschritte kdnnen zudem zu Gruppen
zusammengefasst werden, die miteinander
durchzufiihren sind. Den Maschinen kén-
nen Standorte und Wartungsorte zugeord-
net werden. Die Wartungsauftrige dieser
Maschinen sind nur an dem dafiir vorgese-
hen Wartungsort sichtbar. Durch die Inter-
vallsteuerung der Wartungsschritte werden
dem Verantwortlichen nur die Maschinen
mit dem aktuell durchzufithrenden Schritt
angezeigt.

Wird der Auftrag angewdhlt, wird
der Mitarbeiter Schritt fiir Schritt durch
den Wartungsauftrag gefiihrt und er kann
seine Bestitigung, Messergebnisse und
Bemerkungen zu jedem Wartungsschritt
eingeben. In den Auswertungen werden
die Wartungsschritte mit den Ergebnissen
angezeigt. Bei erfassten Messwerten kon-
nen diese in diversen Grafiken dargestellt
werden. Mit dem Report-Modul lassen
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sich zusitzlich Wartungslisten, Wartungs-
protokolle oder Auswertungen ausgeben.

Heureka-CAQ ist ein umfassendes
Werkzeug der modernen Qualitétssiche-
rung, das neben deutsch auch in franzo-
sisch, englisch, italienisch und spanisch
lieferbar ist. Eine offene CAQ-Datenbank
ermdglicht den Einsatz von Heureka unter
verschiedenen Betriebssystemen wie DOS,
WIN 9%, WIN NT, WIN2000 und WINXP.
In PC-Netzen ist Heureka als Client Server
Anwendung einsetzbar.

Auch eine Ankopplung an das beste-
hende EDV-System ist moglich.

Bildschirmmaske im Programmteil
,,Maschine bearbeiten*.

I raws inars baatbettan

" [l Maschimen

,Heureka stellt fiir alle Bereiche ein
Modul zur Verfiigung. So bieten wir
Programmteile zur Statistischen Prozess-
regelung, zur Priifmittelfdhigkeitsunter-
suchung, zur Erstmusterpriifung/Bericht,
zum Reklamations- und Kostenmanage-
ment, zur Priifmitteliiberwachung, zur
Messmittelfahigkeitsuntersuchung,  zur
Fertigungsdokumentation und fiir den
Wareneingang/Warenausgang an. Da bei
vielen Anwendern mit Heureka auch der
Anspruch nach mehr Komplexitit und
Funktionen gewachsen ist, haben wir fiir
individuelle Wiinsche unserer Kunden
stets ein offenes Ohr*, fasst Werner Miil-
ler zusammen. |

steigerung bei Montage- und Priifanwen-
dungen dar. Fiir Leica-Kunden, die mit
mehreren Messsystemen arbeiten, bietet
Metrolog XG for Leica Unterstiitzung
fiir mehr als 50 alte und neue, mobile und
stationdre, manuelle oder CNC-gesteuerte
KMG.

Fir Kontrollmessungen unterstiitzt
die Messsoftware alle géngigen neutralen
CAD-Formate wie IGES, VDAFS, STEP
und native CAD-Formate wie CATIA V4
& V5, ProE, Unigraphix und Parasolid.
Metrolog XG for Leica misst Freiform-
flichen (Oberflachenpunkte, Eckpunkte,
Schnitte) sowie Profile und Querschnitte.
Auch automatische Messprogramme ste-
hen zur Verfligung.

Die vielseitig einsetzbare Metrolog
XG 4 for Leica enthidlt zuverldssige
Analysetools, individuell anpassbare Pro-
tokollierungsfunktionen und eine einfache
Programmiersprache. Die Software verfiigt
dber ein komplett interaktives 3D-Grafi-
kinterface und lauft auf den Betriebssyste-
men Windows 2000 und Windows XP.

»Die Metrolog XG for Leica Soft-
ware ist eine umfassende Losung, die
allen Anforderungen der professionellen
Messtechnik gerecht wird. Diese flexible
Software ist voll in unsere Produktpalette
integriert und eignet sich ideal zu Migrati-
onszwecken, wenn mehrere 3D-Messtech-
nik-Instrumente {iber eine gemeinsame
Softwareplattform verwaltet werden sol-
len.

Metrolog XG for Leica unterstiitzt und
vereinfacht selbst die komplexesten Mon-
tage- und Priifverfahren unserer Kunden,*
fasst Simon Moser, Verkaufsleiter Zentra-
leuropa und Prokurist bei Leica Geosys-
tems, zusammen. [ |

Metrolog XG 4 for Leica bietet zahlreiche neue

Features

eica Geosystems hat ,Metrolog XG

for Leica“, ein universelles Interface
fiir die mobilen Koordinatenmesssyste-
me (KMG) von Leica - den Laser Tra-
cker, das optische KMG LR200 sowie
die kabel- und armlose T-Probe -, mit
neuen Moglichkeiten fiir 3D-Messungen
auf der CONTROL 2005 in Sinsheim
vorgestellt. Metrolog XG for Leica ent-
hilt neue, verbesserte Funktionen fiir
Montage- und Priifaufgaben in Echt-
zeit, schnellere Standortstationswechsel
und GD&T-basierte Datenauswertung.
Dariiber hinaus wurde auch die Benut-
zerfreundlichkeit weiter gesteigert.

Die neue Option ,.,schneller Standort-
stationswechsel basiert auf dem bewihr-
ten Biindelalgorithmus zur hochprizisen
Datenerfassung und -verarbeitung von
Leica. Die Visualisierungs-, Echtzeit-Mon-
tage- und Priiffunktionen der Software
stellen einen Meilenstein der Effizienz-
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TEBIS VORSPRUNG »» RAPID SURFACE CREATION i l

Tebis integriert etwas Wichtiges in den ;
CAD-Entwicklungsprozess: die Wirklichkeit.

Tehis RSC steht fiir Rapid Surface Creation. Und flir das miihelose Einbinden real vorhandener

Objekte in die virtuelle CAD-Welt. Im Handumdrehen ldsst Tebis RSC aus digitalisierten Ober-

flichen CAD-Flachenmodelle entstehen. Spielerisch einfach. Konstruktionsgerecht strukturiert und

in einer Qualitiit, die auch anspruchsvolle CAD-Konstrukteure {iberzeugt. Denn die Fldchen lassen

sich sofort fiir weiterfiihrende Konstruktionsarbeiten verwenden. Ob im Produktdesign, wo am hP h\'\ Q

physischen Modell gestylt wird, oder im Werkzeugbau, wo Anderungen an Werkzeug und Blechteil L‘ e &"\X.' ¥ 4
[l

zum Alltagsgeschaft gehoren: Tebis RSC ist die zentrale Komponente fiir einen wirklichkeitsnahen

CAD-Prozess. Mehr Informationen unter www.tebis.de | DIE CAD/CAM-EXPERTEN. |

Tebis Technische Informationssysteme AG, Einsteinstr. 39, D-82152 Martinsried/Minchen, Telefon 089 / 81 803 -0, info@tebis.com, www.tebis.de




EMO

Hannover
L 14-21-9-2005

om 14. bis 21. September trifft sich

die Welt der Metallbearbeitung
zur EMO Hannover 2005. Das weltweit
bestbesuchte Innovationsforum der Fer-
tigungstechnik ist in diesem Jahr auch
Veranstaltungsort fiir ein Symposium
iiber ,Neue Werkzeugmaschinen fiir
die Produktion von morgen“, das am 15.
und 16. September stattfindet.

Als Weltleitmesse der Metallbearbei-
tung kommen der EMO Hannover 2005
vielfdltige Aufgaben zu: Sie soll Forum
sein fur Unternehmen, die ihr aktuelles
Produktprogramm présentieren wollen,
Leistungsschau fiir Besucher, Treff-
punkt fiir alle Fertigungsspezialisten des
Metallsektors - und sie hat den Auftrag,
Besuchern und Ausstellern gleichermaBen
einen Blick in die Zukunft ihrer Branche
zu erdffnen.

Der VDW, Verein Deutscher Werkzeug-
maschinenfabriken, beschiftigt sich als
Sprecher der deutschen Werkzeugmaschi-
nenhersteller permanent mit der Zukunft
der Produktionstechnik. Als Veranstalter
der EMO Hannover ist es ihm ein groBes
Anliegen, dieses Thema auf der Messe zu
verankern. Auf seine Initiative hin wird es
in diesem Jahr am 15. und 16. Septem-
ber ein Symposium zum Thema ,Neue
Werkzeugmaschinen fiir die Produktion
von morgen geben, das die Fachwelt zur
Teilnahme einladdt. Basis der Veranstaltung
sind vom Bundesministerium flir Bil-
dung und Forschung (BMBF) geforderte
Forschungsprojekte, die aus dem Ideen-
wettbewerb ,,Neue Werkzeugmaschinen®
zum Rahmenkonzept ,,Forschung fiir die
Produktion von morgen* hervorgegangen
sind.

Carl Martin Welcker,
Vorsitzender des VDW

Carl Martin Welcker, Vorsitzender des
VDW, begriifit das Projekt: ,Neben den
taglichen, quasi evolutiondr verlaufenden
Innovationen in den Unternehmen brau-
chen wir auch Impulse fiir revolutionire
technologische Entwicklungsspriinge.

Podium fUr Innovationen

Dafiir spielen industriegetriebene
Forschungsprojekte wie ,Neue Werkzeug-
maschinen fiir die Produktion von morgen*
eine malgebliche Rolle. Erfreulich ist,
dass die Forschungspolitik die Bedeutung
dieses Themas fiir den Produktionsstandort
Deutschland erkannt hat und unterstiitzt.*

Den auf dem Symposium vorgestellten
Verbundprojekten gingen umfangreiche
Studien voraus. In den Jahren 2001 und
2002 hat der VDW in Zusammenarbeit
mit der Wissenschaftlichen Gesellschaft
Produktionstechnik WGP und dem Indus-
triekreis Produktionstechnik eine Vor-unter-
suchung zum Thema ,,Werkzeugmaschine
2010 durchgefithrt. Als vordringlicher
Handlungsbedarf wurden flexibilitétser-
hohende Komponenten der Werkzeugma-
schine und ihrer Peripherie identifiziert.
Diese Erkenntnisse miindeten 2002 in
den Wettbewerb ,,Neue Werkzeugmaschi-
nen fiir die Produktion von morgen® des
BMBE

Aus den auf die Ausschreibung hin
eingegangenen Skizzen wurden die
zwolf besten Verbundprojektideen fiir die
Forderung ausgewdhlt. In diese Verbund-
projekte sind 80 Werkzeugmaschinenher-
steller, Komponentenlieferanten ebenso
wie Hochschulinstitute eingebunden. Auf
dem Symposium ,Neue Werkzeugma-
schinen fiir die Produktion von morgen®
werden sie - eingeteilt in die fiinf Blo-
cke ,Zukunft der Werkzeugmaschine®,
»Mikro- und Prézisionsbearbeitung®, ,,Si-
mulation und Optimierung®, ,,Modulari-
sierung® sowie ,,Automatisierung® - erste
Ergebnisse vorstellen.

Dr.-Ing. Paul Armbruster vom Bereich
Produktion und Fertigungstechnologien
(PFT) des Projekttrigers Forschungszent-
rum Karlsruhe (PTKA) koordiniert sowohl
die Verbundprojekte als auch die Veran-
staltung auf der EMO. Er erklirt, was die
Besucher erwarten diirfen: ,,Alle Projekte
haben das Ziel, auf neue Werkzeugmaschi-
nen hinzuarbeiten, die den erwarteten Pro-
duktionsanspriichen der Zukunft gerecht
werden. Darum ist unsere Veranstaltung
fiir alle interessant, die mit Werkzeug-
maschinen arbeiten. Sie kdnnen sich ein
Bild machen, was die nédchste Generation
von Werkzeugmaschinen zu bieten hat.*
Selbstverstindlich ist das Symposium
ebenso fiir Werkzeugmaschinenherstel-
ler interessant, gerade wenn sie nicht an
den Projekten beteiligt sind. Anhand der
Vortrige und Préisentationen erfahren sie,

welche Strategien Mitbewerber, Kompo-
nentenlieferanten und Forschungsingeni-
eure entwickeln.

Auch Carl Martin Welcker sieht in
den Verbundprojekten grofien praktischen
Nutzen: ,,.Durch die Einbeziehung von
Anwendern und Herstellern konnten we-
sentliche Visionen fir kiinftige Werkzeug-
maschinensysteme entwickelt werden. Ich
bin sicher, dass die Ergebnisse aus den
einzelnen Verbundprojekten ihren Einfluss
darauf haben werden, wie und was war
morgen produzieren werden.*

Weltleitmesse der Metall-

bearbeitung

Vom 14. bis 21. September trifft sich
die Welt der Metallbearbeitung zur EMO
Hannover 2005. Sie ist weltweit das
bestbesuchte Innovationsforum der Fer-
tigungstechnik, denn sie présentiert den
aktuellen Stand und kiinftige technische
Trends iiber die gesamte Bandbreite der
Branche. Nirgendwo sonst trifft das inter—‘
nationale Fachpublikum auf diese aufler-
ordentliche Konzentration von Neuheiten
wie in Hannover. Viele Hersteller richten
ihre Innovationszyklen eigens auf die
EMO Hannover hin aus. Zur vergangenen
EMO in Hannover im Jahr 2001 kamen 2
263 Aussteller aus 39 Landern. Von den
200 000 Fachbesuchern waren 63 Prozent
mafigeblich an Investitionsentscheidungen
beteiligt. |

Dr.-Ing. Paul Armbruster
vom Projekttriager PFT,
Forschungszentrum Karlsruhe (PTKA)

+ Termin: 16.09.05, Beginn 9.30 Uhr,

beiden Tagen
* Ort: ConventionCenter, Saal 3A + 3B

»  Termin: 15.09.05, Beginn 9.00 Uhr mit Registrierung
Themen: Zukuntt der Werkzeugmaschine, Mikro- und Préazisionsbearbeitung

Themen: Simulation und Optimierung, Modularisierung, Automatisierung

+ Kosten: 95 Euro fiir die Teilnahme an einem Tag, 150 Euro fiir die Teilnahme a

+ Anmeldung und weitere Informationen: Dr. Timo Wiirz, VDW, Forschung
und Technik, Tel. 069 756081-17, dr.wuerz@vdw.de
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mmer haufiger sollen Werkzeugma-

schinen Mikrostrukturen bearbeiten,
wobei die Bauteile in ihren Gesamtab-
messungen hiufig keineswegs ,,mikro“
sind. Der Themenblock ,,Mikro- und
Prizisionsbearbeitung* des Symposi-
ums ,,Neue Werkzeugmaschinen fiir die
Produktion von morgen* auf der EMO
Hannover 2005 nimmt sich dieses The-
mas an. Vier praxisnahe Forschungspro-
jekte zeigen, was Werkzeugmaschinen in
den nachsten Jahren leisten konnen.

Im Rahmen des Symposiums ,,Neue
Werkzeugmaschinen fiir die Produktion
von morgen* stellen sich vom BMBF ge-
forderte Forschungsprojekte vor, die aus
der Bekanntmachung ,,Neue Werkzeug-
maschinen zum Rahmenkonzept ,,For-
schung fiir die Produktion von morgen*
entstanden sind. Ein Themenblock der
Veranstaltung widmet sich der ,,Mikro-
und Prézisionsbearbeitung®. Vier Projekte
namens HiDynMolder, MechaSpeed,
SonicPrecision und MICROSTRUCT
beschiftigen sich seit ein bis eineinhalb
Jahren mit der Prézisionsbearbeitung im
Bereich von 1 um und darunter - wobei
die zu bearbeitenden Teile selbst nicht als
Mikrobauteile zu betrachten sind.

Die vom Projekttriager Forschungszen-
trum Karlsruhe (PTKA), Bereich Produk-
tion und Fertigungstechnologien (PFT),
betreuten Projekte verfolgen unterschiedli-
che, aber sehr praxisnahe Ansdtze. SchlieB-
lich sind bei jedem Projekt verschiedene
Firmen mit von der Partie, die ihre jah-
rclange praktische Erfahrung einbringen.
HiDynMolder und MechaSpeed haben
Werkzeugmaschinen fiir den Werkzeug-
und Formenbau zum Ziel, die im Vergleich
zu heutigen Maschinen eine wesentlich
hohere Geometriegenauigkeit und Ober-
a flichengiite erreichen - bei gleichzeitig
gesteigerter Bearbeitungsgeschwindigkeit.
SonicPrecision strebt die hochgenaue
Bearbeitung von rotationssymmetrischen
Teilen aus sprod-harten Werkstoffen an,
und MICROSTRUCT hat sich zum Ziel
gesetzt, ganz feine, sich wiederholende
Strukturen auf groBflichigen Prigewalzen
zerspanend einzubringen.

HiDynMolder hebt Prizision

und Bearbeitungsgeschwindigkeit

Im Verbundprojekt HiDynMolder ent-
stcht ein fiinfachsiges Bearbeitungszent-
rum (BAZ) fiir die flexible Fertigung von
Mikrobauteilen und -strukturen, zu dem
die beteiligten Unternehmen und Institute
(siehe Kasten) einzelne Elemente beisteu-
ern. Neben der eigentlichen Maschine mit
einer Positioniergenauigkeit von besser
als 1 um bei maximaler Dynamik wird
eine Hochfrequenz-Rotationsspindel mit
einer maximalen Drehzahl von 250 000
min-1 und einer maximalen Rundlaufa-
bweichung von kleiner gleich 0,001 mm
entwickelt. Hinzu kommt ein Laserbear-
beitungsmodul mit einem Standardquer-
schnitt des Lichtstrahls von 2,5 pm sowie

Prazise zerspante Mikrostrukturen

Symposium tiber neue Werkzeugmaschinen

ein optischer Messsensor zur punktuellen
Abtastung mit einer axialen Aufldsung
von besser als 30 nm und einer lateralen
Auflésung von +/- 0,5 pm.

Ein solches BAZ braucht die Industrie,
um Abformwerkzeuge fiir die Massenfer-
tigung mikrotechnischer Produkte herzu-
stellen, beispielsweise mikrostrukturierte
Formnester von Mikrospritzgiewerk-
zeugen oder auch -prigestempel. Ebenso
kénnen komplette mikro- und fein-
werktechnische Produkte in Klein- oder
Mittelserien auf einer solchen Maschine
produziert werden. Typische Bauteile
sind mikromechanische Komponenten der
minimalinvasiven Chirurgie. Auch fiir die
Herstellung von Komponenten komplexer
Mikrosysteme (wie z. B. Mikroreaktoren,
-mischer, -antriecbe oder bio-analytische
Mikrochips) ist ein Einsatz denkbar. Das
HiDynMolder-BAZ eignet sich auBer-
dem zum Strukturieren im Mikrobereich
- so etwa zur Oberflichenfeinbearbeitung
von funktionalen Flichenelementen an
Kleinstbauteilen, wie optoelektronischen
Kopplungsbausteinen und Gehdusen flir
hybride Mikrosensoren.

Geringere Strukturabmessungen,

Fertigungstoleranzen und bessere

Oberfliachengiiten

Diese typischen Anwendungsfelder
haben enorme wirtschaftliche Relevanz.
Davon ist Hans-Jorg Albrecht vom pro-
jektkoordinierenden Unternehmen Rolf
Wissner, Gesellschaft fir Prizisionstech-
nik mbH, Gottingen, iiberzeugt: ,,Wir sind
schon lange in der Hochgeschwindigkeits-
und Hochprizisionsbearbeitung titig. Mit
diesem Projekt werden wir die beiden
eigentlich  widerspriichlichen Bereiche
enger zueinander bringen.” Dies soll auf
Basis einer hoch-prizisen Fridsmaschine
geschehen, welche die HSC-Bearbeitung
mit Mikrofrds- und -schleifwerkzeugen
ermoglicht. Im Detail sind dafiir hochdy-
namische Maschinenachsen, eine Hoch-
frequenzspindel fiir die Mikrozerspanung
und eine schnelle Steuerung verantwort-
lich. Mit dem HiDynMolder-BAZ sollen
sich zum Projektabschluss Stahllegierun-
gen mit einer Hérte bis 64 HRC mit einer
Bauteilgenauigkeit von +/- 0,5 um bear-
beiten lassen. Von den integrierten Pro-
zessmodulen ,Lasermaterialbearbeitung*
und ,,optische Strukturerfassung® erwarten
sich die Projektteilnehmer Verbesserungen
gegeniiber bislang verfiigbaren spanenden
Mikrofertigungssystemen hinsichtlich der
erreichbaren minimalen Strukturabmes-
sungen, Fertigungstoleranzen und Oberfla-
chengiiten. Laut Hans-J6rg Albrecht sollen
auf der EMO Hannover 2005 bereits erste
Prototypen prisentiert werden.

Kombination von HSC-Friisen und

Koordinatenschleifen

Die Motivation zum Projekt Mecha-
speed liegt in den stetig steigenden
Anforderungen an den Werkzeug- und
Formenbau beziiglich Lieferzeit und Qua-

lhr Spezialist fur:

Doppelportale und Sonderlésungen
bis 25m x 12m x 8,5m
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litdt. Hier geht es um das schnellere und
genauere 3D-Bearbeiten von komplexen
Oberflichen. Mit der in diesem Projekt
zu entwickelnden Maschine und durch
die Kombination der Fertigungsverfahren
HSC-Friasen und Koordinatenschleifen
sollen die heute bei der Bearbeitung von
gehirteten Werkzeugstihlen moglichen Ra
Werte von 0,2 pm auf weniger als 0,1 pm
und die Arbeitsgenauigkeit auch groBerer
Werkstiicke von 10 pm auf weniger als 5
pm verbessert werden.

Die Roders GmbH, Soltau, auf dem
Gebiet der HSC-Frisbearbeitung zu
Hause, hat die Leitung dieses Projektes
iibernommen, in das auBlerdem verschie-
dene Partner aus der Werkzeugmaschinen-
Zulieferindustrie ihr Know-how einbringen.,
Innerhalb des Projektes werden alle rele-
vanten Teilsysteme der Werkzeugmaschine
zielgerichtet optimiert. Dazu gehort unter
anderem die Entwicklung einer fiir Fris-
und Schleifprozesse geeigneten Haupt-
spindel, die die Leistungsdaten bisher
verfiigbarer Spindeln deutlich tbertrifft.
Auch die direkt angetriebenen Vorschu-
bachsen sollen durch Verbesserungen im
Bereich der Motorkonstruktion und der
Reglerhardware sowie durch die Anwen-
dung innovativer Regelstrategien deut-
lich verbesserte Bearbeitungsergebnisse
ermoglichen. Die konstruktive Ausfithrung
der Maschine wird unter Einsatz moderner
Entwurfsmethoden und unter Beriicksich-
tigung alternativer Werkstoffe optimiert.

Dr.-Ing. Joachim Findeklee, Entwick-
lungsleiter HSC-Maschinen bei Rdéders,
erklart: ,,Im Jahr 2003 hat Roders eine
HSC-Frasmaschine vorgestellt, die mit
hydrostatischen Fithrungen und linearen
Direktantrieben ausgestattet wurde, um
héchstmdgliche Performance zu erreichen.
Das Projekt MechaSpeed ist eine konse-
quente Fortfiihrung dieser Technologie.*
Eine MechaSpeed-Werkzeugmaschine gibt
es auf der EMO Hannover 2005 zwar noch
nicht zu sehen, wohl aber wird auf dem
Symposium {iber den Projektfortschritt
berichtet.

Lingere Werkzeugstandzeit durch

Ultraschall

Héchste Form- und Oberflédchengii-
ten streben auch die Teilnehmer des
Projektes SonicPrecision an, allerdings
im Bereich des Hartdrehens. Keramiken
und besonders gehirtete Stihle sollen mit
sehr scharfen monokristallinen Diamanten
hochgenau fertig bearbeitet werden. Sol-
che Werkstoffe mussten bisher geschliffen
werden, um die gewiinschten Toleranzen,
Oberfldchen und Rundheiten zu erzeugen
- ein sehr zeitaufwindiger Prozess.

Der Ansatz beim SonicPrecision Ver-
bundprojekt, um eine industrietaugliche
Prézisionshartdrehmaschine zu entwi-
ckeln, ist zweiteilig. Erstens soll eine
Serien-Drehmaschine durch Integration
von hydrostatischen Fiihrungen und Ge-
windetrieben sowie einer hydrostatischer
Motorspindel fiir die Anwendung viel
genauer werden. Der zweite Teil besteht
aus einer ultraschallgestiitzten Werkzeuge-
inheit. Darunter ist ein in der Werkzeugauf-
nahme sitzender Schwingungsgenerator zu
verstehen, der mit Ultraschallschwingun-
gen bewirkt, dass das Diamantwerkzeug

Dr.-Ing. Joachim Findeklee, Roders GmbH:
~Hydrostatische Fuhrungen und lineare Direktantriebe
ermdglichen Fris- und Schleifbearbeitung auf einer
Maschine.*

Foto: Réders

Hans-J6rg Albrecht, Wissner GmbH:

,-Wir sind schon lange in der Hochgeschwindig-
keits- und Hochprizisions-bearbeitung titig. Mit dem
Projekt HiDynMolder werden wir die beiden eigent-
lich widerspriichlichen Bereiche enger zueinander
bringen.*

Foto: Wissner

L

Jochen Schénfeld, Hyprostatik Schonfeld GmbH:
~Hydrostatik ist bei Ultrapriizisionsmaschinen wie
auch bei modernen Flach- und Rundschleifmaschinen
bereits Standard und wird immer haufiger bei besse-
ren Frés- oder Drehmaschinen eingesetzt.*

Foto: Schénfeld

bei der Bearbeitung tiber 40 000 mal pro
Sekunde in Vorschubrichtung wenige pm
abhebt. Durch die reduzierte Kontaktzeit
ldsst sich das Werkzeug besser kiihlen
und verschleift kaum noch. AuBerdem
kann bei der Stahlbearbeitung die Koh-
lenstoffaffinitdt zwischen Werkstiick und
Diamantwerkzeug ihre zerstorerische Aus-
wirkung nicht so sehr entfalten.

Bessere Rundheitsergebnisse

Um beim Hartdrehen Teile mit hochs-
ter Rundheit, Toleranz und bester Oberfli-
che zu erreichen, muss die Drehmaschine
angepasst werden. Fiir Jochen Schonfeld,
Geschiftsfiihrer der Hyprostatik Schén-
feld GmbH, Géppingen, und Projekilei-
ter von SonicPrecision, steht die ideale
Losung fest: ,,Hydrostatische Fithrungen
mit hy-drostatischen Gewindetrieben sind
verschleif3frei und im Stillstand reibungs-
frei. Dadurch lassen sich die Schlitten im
0,1 pm Bereich positionieren, und das
auch noch nach Jahren. Sie weisen auBer-
dem sehr gute Diampfungseigenschaften
auf, wodurch die hohe Oberflichengiite
und Rundheit méglich wird. Gleichzeitig
temperiert das Hydrostatik6] die Masching
und sorgt fiir reduzierten Wirmegang.
Darum ist Hydrostatik bei Ultraprizisi-
onsmaschinen wie auch bei modernen
Flach- und Rundschleifmaschinen bereits
Standard und wird auBlerdem immer héufi-
ger bei besseren Fris- oder Drehmaschinen
eingesetzt. Auch die anderen hier beschrie-
benen Projekte setzen auf Hydrostatik.*

Beim Projekt SonicPrecision kommt
zudem eine neue hydrostatische Motor-
spindel mit Hohlwelle zum Einsatz, von
der sich die Beteiligten besten Rundlauf
bei hoher Belastbarkeit und geringer
Erwérmung erwarten. Jochen Schonfeld
begriindet: ,,.Die Spindel mit hydrostati-
schem Lager bringt mit Sicherheit eine
viel bessere Rundheit am Werkstiick. Wir
haben jetzt schon hydrostatische Spin-
deln fir Schleifmaschinen im Programm,
die eine Rundheit im Bereich von 0,1 p
erzeugen. Mit wilzgelagerten Alternativen
lasst sich dauerhaft nur etwa 1y erreichen,
Wir hoffen, die im Projekt neu entwickelte!
Drehmaschinen-Hauptspindel bereits auf
der EMO Hannover 2005 zeigen zu kén-
nen.*

Auch grofle Walzen lassen sich jetzt

mikrostrukturieren

Eine Maschine zur Ultraprizisionsbe-
arbeitung von groBflichigen Walzen - bis
zu 600 mm Durchmesser und bis zu 2 000
mm lang - ist das Ziel des Verbundprojektes
MICROSTRUCT. Sie soll der Herstellung
von Prigewalzen dienen, die zur kosten-
glinstigen, replikativen Massenherstellung
von Oberflichen mit StrukturgréBen von
5 bis 150 pm im Endlosverfahren genutzt
werden. Solche Folien sind Produkte, die
sich immer groflerer Nachfrage erfreuen:
sei es im Flugzeugbau, der mit Haifisch-
hautstrukturen den Stromungswiderstand
und damit den Treibstoffverbrauch senken
will, oder in der Bauindustrie, wo lichtlen-
kende Folien an Fenstern fiir angenehmere
Wohneigenschaften sorgen sollen.

Doch solche Folien lassen sich nur
iber die Endlosfertigung wirtschaftlich
produzieren, woflir wiederum mikrostruk-
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Ein Schwenkkopf, wie er heute auf einer Wissner
HSC-Frasmaschine zum Einsatz kommt. Im Pro-
jekt HiDynMolder wird die HSC-Technik in neue
Dimensionen vorstofen, zum Beispiel durch eine
Hochfrequenz-Rotationsspindel, die eine maximale
Drehzahl von 250 000 min-1 erreicht.

Foto: Wissner

Bearbeitungsbeispiel fiir die Verfahrenskombination
von Frisen und Schleifen
Foto: Raders

Hydrostatische Fihrungen mit hydrostatischen Ge-
windetrieben sind verschleiBfrei und im Stillstand
reibungsfrei.

Foto: Schonfeld

Monokristallines Diamantwerkzeug zum Herstellen
von Reflektorstrukturen
Foto: Fraunhofer IPT

turierte Walzen mit groem Durchmesser
notwendig sind. Fiir deren Herstellung ist
die Ultraprizisionszerspanung mit geome-
trisch bestimmter Schneide besonders gut
geeignet. Mit Naturdiamant als Schneid-
stoff werden StrukturgréBlen im Bereich
weniger Mikrometer bei Oberflichenrau-
heiten von unter 10 nm Ra erreicht.

Projektleiter Michael Strobel von der
LT Ultra-Precision Technology GmbH,
Herdwangen-Schénach, kennt die Pro-
blematik genau: ,,Wir stellen optische
Oberflichen auf Nicht-Eisenmetallen her
und wollen im Projekt MICROSTRUCT
gemeinsam mit anderen Spezialisten be-
stehende Probleme in diesem Bereich aus
dem Weg rdumen. Eine besondere Heraus-
forderung unserer Aufgabenstellung ist die
GroBe der zu bearbeitenden Walzen.*

Sie erfordern ein neues Maschinen-
konzept, denn die Mikrostrukturierung
grofflichiger Walzen ist bisher nicht
moglich. So soll die neue Ultraprazisi-
onsmaschine drei Linearachsen und eine
Rotationsachse besitzen. Um hohe Steifig-
keiten und gute Dampfungseigenschaften
zu erzielen, werden sowohl die Fithrungen
der Linearachsen als auch die Lagerung
der Walze hydrostatisch ausgefiihrt.

Fir den Antrieb der Schlitten sorgen
Linearmotoren. Erginzend kann eine
hochdynamische Zusatzachse, ein so ge-
nanntes Fast-Tool-Servo System, an Stelle
des feststehenden Werkzeughalters auf der
X-Achse befestigt werden, damit auch
nicht-rotationssymmetrische Mikrostruk-
turen hergestellt werden konnen.

Automatischer Werkzeugwechsel

Das zentrale Element fiir die Qualitéts-
sicherung ist ein in die Maschinen-steue-
rung integriertes Oberflichenmesssystem.
Aufgrund der GroBe der Werkstiicke und
der erforderlichen p-Genauigkeit wird ein
konfokal arbeitendes 3D-Messsystem zur
Charakterisierung der hergestellten Mikro-
strukturen in die Maschine integriert. Die
zu erwartenden hohen Bearbeitungszeiten
machen einen automatischen Werkzeug-
wechsel und eine kamerabasierte Werk-
zeugeinmessung erforderlich, die den
extremen Genauigkeitsanforderungen der
Ultrapriizisionstechnik  (Winkelgenauig-
keit: 0,5 sec; Positionsgenauigkeit: 1 pm)
geniigen miissen.

Das Oberflaichenmesssystem 1ost den
automatischen Werkzeugwechsel aus, wenn
die Oberflichenqualitdt nicht mehr den
Anforderungen entspricht. ]

Probewalze mit prismatischen Rillenstrukturen, die
im Degussa-Geschiftsbereich Plexiglas getestet wird.
Eine mégliche Nutzung solcher Mikrostrukturen wire
als Lichtumlenkung.

Foto: Degussa

Derilachenniessgerd

Werkzeugwechsler
und -einmessung

W rkxe.hgzustellung
I' (X-Achse}
|
Dynamische

Fohrungsbahn- b
Maschinenbett | angachse (Z-Achse)

abdeckung

Demonstrator zum Verbundprojekt MICROSTRUCT,
in dem emne Maschine zur Ultraprazisionsbearbeitung
von grofflichigen Walzen entwickelt wird.
Foto: Fraunhofer IPT

REM-Aufnahme emer aus V-Nuten bestehenden
Mikrostruktur
Foto: Fraunhofer IPT

= Rapid.Tech

Aktivitaten
blindeln

Fast 500 Besucher kamen nach Erfurt
zur 2. Rapid.Tech. Fazit von Messe-
chef Johann Fuchsgruber iiber den
Kongress mit begleitender Fachausstel-
lung: ,,Aus dem Pilotprojekt Rapid.Tech
2004 ist eine sehr praxisnahe Kongress-
messe mit neuestem wissenschaftlichem
Know-how geworden, die ein innovatives
Geschiiftsfeld prisentiert. Wir werden
die Rapid.Tech gemeinsam mit unseren
Partnern weiter ausbauen.*

Die Besucher - meist Fiihrungskrifte
aus Unternehmen und Dozenten aus Lehre
und Forschung - kamen vorrangig aus dem
deutschsprachigen Raum. Die praxisna-
hen und anwenderfreundlichen Vortrage
kamen ebenso gut an, wie die Tatsache,
dass sich die Kongress-Themen in der
Fachausstellung quasi zum ,,Anfassen
fortsetzten. 50 Aussteller aus Deutschland,
Niederlande, USA und Israel prisentierten
Produkte aus verschiedensten Branchen,
die mit rapidtechnologischen Verfahren
mdglich sind.

Brancheniibergreifend einsetzbar ist
die Rapid-Technologie als technologisches

(1
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Verfahren - das zeigte die 2. Rapid.Tech
indrucksvoll. Von der Profi-Digitalka-
mera - Ergebnis einer Thiiringer Koopera-
ion der Firmen Giinter Ganf} Prototyping
GmbH und JENOPTIK GmbH Laser
Optik bis hin zu Materialverbesserungen,
die in der Automobilindustrie oder der
Rehatechnik eingesetzt werden. Konkret
sind das beispielsweise Riicklichter von
Autos, Autospoiler, Implantate verschie-
denster Art oder auch Designerlampen.
Besonders erfreut waren die 50 Aus-
steller iiber die Vergréfierung der Ausstel-

lung und den Umzug vom CongressCenter
in die Messehalle 2. Qualifiziertes Fach-
publikum an den Ausstellungsstinden
fiihrte zu guten Gesprichen und neuen
Geschiftskontakten.
Aufsichtsratsvorsitzender der Messe
Erfurt AG und Wirtschaftsstaatssekretir
Dr. Jirgen Aretz sagte: ,Ich bin sicher,
von dieser Kongressmesse werden neue
Kooperationen ausgehen.* Er regte an, die
Aktivititen der Fraunhofer Gesellschaft
mit denen der Erfurter Rapid.Tech zu
biindeln. n

Die Software fur alle
DME-Schnittstelle als Turoffner zu Calypso

etzt kann der Wunsch nach der merk-

malsorientierten Messsoftware Ca-
lypso praktisch fiir jeden Wirklichkeit
werden. Carl Zeiss Industrielle Mess-
technik hat verschiedene Moglichkeiten
entwickelt, Calypso auch an Messsyste-
men anderer Hersteller zu nutzen.

Uber die I++DME-Schnittstelle kén-
nen zukiinftig alle 3D-Koordinatenmess-
maschinen mit dem Calypso I++DME
Client betrieben werden, wenn sie iiber
einen entsprechenden I++DME-Server als
Gegenschnittstelle verfligen. Alternativ
bictet Carl Zeiss Industrielle Messtechnik
cine Vielzahl von Direktschnittstellen an,
bei denen Calypso direkt an die bestehende
Hardware anschlossen werden kann. Das
beschriankt sich nicht auf 3D-Messma-
schinen im klassischen Sinn. Es gibt auch
Schnittstellen fiir Gelenkarm-Messgerite,
Lasertracker und Computer-Tomogra-
phen. Dariiber hinaus besteht natiirlich
die Moglichkeit, dltere Messmaschinen mit
einer neuen Steuerung und neuer Sensorik
auszustatten und weiter zu nutzen. Carl

Calypso, die Software fur alle.

‘_[Ellz Edit View B Feglures Construcdan Size Fgrmand Location Pian CAD Extiss Planner vnnnuwg':.,ﬂp'mg -
=21 = e S T e e = = e e

Ready: Make selection or take probings

Zeiss Industrielle Messtechnik bietet die
Modernisierungen mit bewéhrten eigenen
Komponenten ebenso an wie mit handels-
iiblichen Komponenten. Damit konnen
die Anwender die fiir sie optimale Lésung
wihlen, um Calypso einzusetzen. Die Ober-
kochener Messtechnikspezialisten bringen
diese Tatsache zeitgemd zum Ausdruck
mit; ,,Calypso - One fits All“.

Praktische Vorteile fiir das Messen

in der Prozesskette

Calypso ist um einen CAD-Kern herum
aufgebaut. Diese Einbindung gestattet den
Import von umfassenden 3D-Modellen aus
dem CAD. Damit stehen sémtliche geomet-
rischen Elemente des 3D-Modells, ob erfor-
derlich oder nicht, in der Messsoftware zur
Priifplangenerierung zur Verfiigung.

Die Anwender sind jedoch in erster
Linie nicht an Information liber geometri-
sche Elemente interessiert, sondern brau-
chen Informationen iiber die Merkmale. Als
da sind: MaBle, Form- und Lage-Toleranzen
etc. Und genau hier unterscheidet sich
Calypso mit seiner merkmalsorientierten
Architektur von den anderen marktiiblichen
Softwarepaketen. Die Calypso Philosophie
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arbeitet primér mit diesen Merkmalen. Ein
Merkmal, z.B. eine Rechwinkligkeitstole-
ranz, enthilt alle Elemente die zu dessen
Uberpriifung notwendig sind. Das heifit
alle geometrischen Elemente, bei diesem
Beispiel die Elemente Zylinder und dessen
Bezugsebene, die Berechnungsformel, das
dazugehodrige Bezugskoordinatensystem
mit dessen Ausrichtelementen und die
gewihlte Mess-Strategie. Da alle Eigen-
schaften des Merkmals im Merkmal selbst
vorhanden sind, kann man Merkmale
beliebig miteinander kombinieren, weg-
lassen oder hinzufiigen. Alle Verfahrwege,
die zwischen den Merkmalen (inkl. aller
relevanten Elemente!) erforderlich sind,
werden dabei immer wieder neu dynamisch
berechnet. Priifpléne fiir die einzelnen Fer-
tigungsabschnitte lassen sich somit sehr
einfach erstellen. Anderungen von Toleran-
zen oder Abldufen sind schnell und einfach
umsetzbar, da sich alles nur innerhalb eines
Merkmals dndert und nicht den kompletten
Ablauf beeinflusst.

Die zu priifenden Merkmale miissen
heute nicht mehr ,,von Hand“ selektiert
oder zugewiesen werden. Die Selektion
erfolgt vielmehr vollautomatisch durch eine
von der Produktion erstellte Merkmals-
liste (Characteristic Input). Somit schliefit
Calypso die Kette von der Konstruktion
(CAD 3D-Model) iiber die Priifplanung(
Merkmalsliste) zur Priifung (Priifplan) an
der Messmaschine.

Mit diesen Vorteilen, die deutlich
messbaren Kundennutzen bringen, ist
Calypso bereits heute das am meisten
benutzie Mess-Softwarepaket weltweit im
Powertrain-Bereich der Automobilindus-
trie (Motoren, Getriebe, Antriebsstrang,
Fahrwerk).Die Nutzung dieser Vorteile
waren bisher ausschlieflich den Besitzern
einer ZEISS Koordinatenmessmaschine
vorbehalten. Jetzt bietet Carl Zeiss die
Moglichkeit, Calypso auch an andere
Messsysteme zu adaptieren. Damit hat der
Kunde jetzt in jedem Fall die Mdoglichkeit,
Calypso fiir alle seine Messgerite und fiir
alle Anforderungen als optimale Ldsung
einsetzen zu konnen. [ ]
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Die beste
Verbindung zu
unseren Kunden.

Warum wir wissen, was unsere Kunden wirklich brauchen? Weil wir zuhdren.

Denn nur wer seinen Kunden aufmerksam zuhort, kann:hre Bedurfnisse erkennen, SIG NAL I DU NA
die nchtigen Fragen stellen und maf3geschneiderte Losungen finden Uberzeugen Sie

sich selbst 0 180/3 330 330 oder unter www.signal-iduna.de Versicherungen und Finanzen

Genau das, was ich brauche.




Warum teure Fundamente gieBen?

Neues Konzept fiir Horizontalarm-Messmaschinen in der PRO-Familie

aggern, fundamentieren, dann erst

Messplatte und Messmaschine in-
stallieren: Die Vorarbeiten sind oft not-
wendig und aufwiindig. Schneller instal-
liert ist eine Messmaschine mit seitlicher
Fiihrung an einer eigensteifen Messplat-
te. Dieses Konzept hat die Carl Zeiss In-
dustrielle Messtechnik GmbH jetzt auch
fiir die PRO Plattform verwirklicht, an
den neuen Messmaschinen PRO T.

Wie bei PRO wird es auch unter PRO
T (Tisch/table) drei Typen geben: PRO T
compact, PRO T select, PRO T premium,
die sich in ihren Leistungsmerkmalen
unterscheiden. Als &duflere Kennzeichen
wird ,,compact” eine Teilverkleidung, se-
lect kann, ,,premium‘ wird eine Vollver-
kleidung haben. Konzipiert sind sie fiir den
Einsatz in Einzel- und Duplexausfiihrung

’in Aufflurausfithrung.

PROT compact ist das robuste, einfach
zu bedienende Einsteigermodell. PRO T
select bietet produktive, multifunktionelle
und damit flexible Lésungen fiir Messauf-
gaben bei einem sehr weiten Auftragsspek-
trum. PRO T premium ist - im Messaraum
wie in der Fertigung - fiir Prozesskontrolle
und anspruchsvolle Analyseaufgaben kon-
zipiert. IThre Anwendungsbereiche sind
dort, wo es auf maximale Produktivitit,
Verlédsslichkeit und Robustheit ankommt.
Dabei gestattet sie, extrem genau, reprodu-
zierbar und individuell zu messen.

Das bewdhrte Bionic Design und die
belastungsgerechten Trapez-Querschnitte
filhren zu einem geringen Gewicht, hoher
Steifigkeit und gutem Schwingungsver-
halten. Sie sind die Voraussetzung fiir hohe
Genauigkeit und Maschinendynamik.

Gleichzeitig ermdglicht diese Bau-
weise die Verwendung einer Hightech-
Lagerung: Alle drei Achsen sind iiber
hochprézise Linearfilhrungen gefithrt und
gelagert. Linearfilhrungen haben sich im
Werkzeugmaschinenbau bewihrt. Sie sind
hochgenau, wartungsarm und langzeitsta-
bil.

Produktiv und sicher

Selbstverstiandlich erfiillen auch alle
PRO T Produktlinien die hohen und sicher-
heitsrelevanten Anspriiche der Anwender.
Das erfolgreiche Steuerungskonzept von
PRO wurde bei der PRO T Familie iiber-
nommen, um die hohen Geschwindigkei-
ten fiir die Bediener sicher zu machen.

Beim Durchschreiten der Licht-
schranke reduziert die Messmaschine,
gesteuert von einem Parallelrechner, auf
eine sichere Geschwindigkeit ohne abzu-
schalten.

Fiir den Messbetriecb bedeutet das:
Die Messung wird nicht unterbrochen.
Vielmehr geht die Messung mit geringerer
Geschwindigkeit weiter. Um wieder mit
der urspriinglich hohen Geschwindigkeit
messen zu kdnnen, geniigt das Drehen am
Schliisselschalter.

Horizontalarm-Messmaschinen PRO T
werden seitlich in einer eigensteifen Guss-
platte gefiihrt, die mit einer aktiven Schwin-
gungsddmpfung ausgestattet werden kann.
Sind grofle X-Messbereiche notwendig,
lassen sich Messplatten aneinander fligen.
Da sich in den meisten Fillen ein Funda-
ment eriibrigt, ist die Installation einer PRO
T finanziell und zeitlich mit einem relativ
geringen Aufwand verbunden.

PROY T, clee Tischversaon der PROY

PROT ist in jeder Klasse mit iiberlege-
ner Sensorik ausgeriistet. PRO T compact
und select mit der rastenden Sensorik
RDS-CAA und PRO T Premium mit dem
stufenlos drehenden DSE in Kombination
mit der Option EagleEye Navigator.

Mit PRO T und PRO bietet Carl Zeiss
Industrielle Messtechnik auf einer Platt-
form Losungen fir die verschiedensten
Anwendungen und Anforderungen an.
Aufgrund des durchgingigen Aufwerte-
konzepts bleiben praktisch keine Wiinsche
der Messtechniker offen. ]
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BEEE ¢ mpf schneidet besser

Sichelformige Schneidkante lost
Entgratprobleme bei Kunststoffteilen

Trotz hochgenau gefertigter Spritz-
gielwerkzeuge miissen viele Werk-
stiicke wegen der Anspritzpunkte, Form-
trennungen und auch Gratbildungen
immer wieder manuell nachgearbeitet
werden. Die in den meisten Werkstiitten
und Betrieben vorhandenen Metallmes-
ser sind dafiir oft wenig bis gar nicht ge-
eignet, da sie fiir den weichen Kunststoff
meist viel zu scharf sind und deshalb zu
unliebsamen Beschiidigungen am Werk-
stiick fiihren konnen. Deutlich bessere
Ergebnisse bietet dagegen ein Werkzeug,
dessen spezielle Klinge und Schneiden-
geometrie diesen ,letzten Schliff* ver-
einfacht oder erst moglich macht.

Mit dem Entgratwerkzeug Keramicut
brachte das Werkzeughandelshaus IBT
aus Wiesbaden vor zwei Jahren ein Hand-
werkzeug auf den Markt, dessen handliche
und robuste Ausfilhrung, ergéinzt durch
die spezielle Schneidengeometrie, vielen
Anwendern in Kunststoffspritzereien, im
Modellbau, bei der Prototypen-Herstel-
lung, der Kunststoff-Lackierung, der Mon-
tage usw. ganz neue Wege beim Entgraten
von Kunststoffen erdffnete. Uber 7.000
verkaufte Werkzeuge bestitigten, dass sich
mitder leicht ballig ausgebildeten Schneide
Flachen und Kanten beschddigungsfrei und
durch den stumpfen Schneidwinkel auch
ohne Verletzungsgefahr entgraten lassen.
Dieses arbeitserleichternde und qualitéts-
steigernde Entgratwerkzeug wurde weiter
entwickelt und erfuillt in seiner neuen Form
als Modell Keramicut IT auch weitergehen-
dere Kundenwiinsche.

Herausragendes Merkmal des Werk-
zeuges ist weiterhin die superharte Klinge

Der neue Infinite

Von CimCore, dem Ursprung der
portablen Koordinaten-Messgeriite-
Technologie, kommt die niichste Genera-
tion von portablen Koordinaten-Messge-
riiten - der neue Infinite Messarm.

Infinite ist der genaueste Mehrgelenk-
Messarm, den CimCore bisher produziert
hat, der natiirlich auch die bekannten Cim-
Core Eigenschaften wie die patentierten
Rotationsachsen ohne Drehbegrenzung so-
wie hochreproduzierbare Taster-Schnell-
Wechseleinrichtung mit automatischer
Tastererkennung besitzt. Weiterhin zeich-
net sich der Infinite Messarm durch fol-
gende neue Eigenschaften aus:

@ integrierte wireless LAN-Kommuni-
kation (802.11b) und Lithium-Ionen-
Batterie fiir eine fast unbegrenzte
Portabilitét,

@ integrierter und einstellbarer Balancer
als Gewichtsausgleich fiir den Mess-
arm,

aus Keramik mit Hirtewerten von 1.400
- 1.700 HV. Neu ist dagegen eine sichel-
formige Schneide, die besonders beim
Entgraten von Kanten und Stegen die
Axialfithrung der Klinge deutlich verbes-
sert. Durch das Auswechseln der Klingen,
fiir unterschiedliche Aufgaben stehen ver-
schiedene Klingenformen zur Verfiigung,
ist das Werkzeug sehr vielseitig und duflerst
kostengiinstig einsetzbar. Als besonders
anwenderfreundlich erweist sich der ovale
Querschnitt des Griffs.

Das Werkzeug kann dadurch mit gerin-
gem Kraftaufwand und ohne ,,Verdrehen*
gefilhrt werden. Da zudem Liiftungs-
schlitze im Griff das Schwitzen an den
Handflachen verhindern, kann mit dem
Werkzeug liber lingere Zeitrdume hinweg
storungsfrei und ohne Behinderung gear-
beitet werden.

Das Entgraten ist, unabhéngig von der
Werkstiickform, ganz einfach: Die Klinge
wird unter einem Winkel von 60° bis 80°
am Werkstiick angelegt und mit leichtem
Druck iber die zu entgratende Stelle
gezogen.

Dank der Hirte und VerschleiBfestig-
keit der Keramikklinge ist die Lebensdauer
des neuen Werkzeuges praktisch unbe-
grenzt. Da die Klinge im Gegensatz zu
Metallwerkzeugen ,,stumpf* ausgebildet
ist, besteht auch kaum eine Verletzungs-
gefahr.

Aber nicht nur beim Entgraten von
Kunststoffen mdchten viele Anwender auf
Keramicut II nicht mehr verzichten. Sie
haben festgestellt, dass sich das neue Werk-
zeug auch beim Entgraten von Aluminium
und Nichteisenmetallen sehr vorteilhaft
einsetzen lasst. [ |

Messarm

integrierte Webcam,

DOCS (Digital Overlay Camera Sys-

tem) Software fiir einfache prismati-

sche Messaufgaben,

@ universelles Befestigungssystem fiir
die schnelle und einfache Montage
ohne Werkzeug,

® nach CimCore Spezifikation von Hei-
denhain gefertigte Winkeldrehgeber,

@ nichste Generation von Elektronik mit
Figenintelligenz und ,,on board diag-
nostics”,

@ Taster mit Schaft aus Kohlefaser als
Standard,

@ steifere und leichtere Konstruktion.

CimCore liefert mit jedem Gerét einen
kalibrierten und zertifizierten Priifstab, der
es dem Anwender sehr einfach in Eigenver-
antwortung ermdoglicht, eine Uberpriifung
des Gerites gemifl DIN/ISO vorzunehmen
und zu dokumentieren. Ein 7-Achs-Arm
fir die Anwendungen mit Laser-Scanner

-,,Realtime-Laser-Scanning-Inspection

oder ,,Reverse Engineering® - ist ebenfalls

mit nachfolgenden zusitzliche FEigen-
schaften verfiigbar:

@ Laser Scanner und Standardtastsystem
sind gleichzeitig an der patentierten
Rotationsachse ohne Drehbegrenzung
adaptiert. Derzeit sind Laser-Scanner
von den Herstellern Perceptron, 3D
Scanner, LDI und Kreon einsetzbar;

@ alle fiir den Anschluss von Laser-Scan-
nern erforderlichen Kabel sind intern
verlegt;

@ der Handgriff der Tastsystemaufnahme
ist abnehmbar fiir die Nutzung des Sys-
tems an schwer zugénglichen Stellen.

Infinite Messarme sind in der 6- und
7-Achsversion in nachfolgenden Messbe-
reichen verfiigbar: 1.200mm (nur 6-Achs);
1.800mm 2.400mm; 2.800mm; 3.000mm
und 3.600mm.

Komplexe ¢
Hohlteile aus
einem Guss

Mit dem neu entwickelten Lost-Co-
re-Verfahren hat die rpm (rapid
product manufacturing) GmbH einen
Weg gefunden, druckbelastete Bauteile
mit komplexer Geometrie einteilig aus
Gusspolyamid herzustellen. Fiir jedes
zu giefiende Teil wird ein eigener Kern
produziert, der im Zuge der Fertigstel-
lung verloren geht.

Die Firma rpm aus Helmstedt pro-
duziert unter dem Namen NylonMold
Prototypen und Kleinserien, die unter

Voll funktionsfihige Teile konnen 1
Arbeitstage nach 3D-CAD-Dateneingang
zu einem Bruchteil der iiblichen Kosten
geliefert werden.

Die gemischten monomeren Aus-
gangskomponenten des Serienwerkstoffs
Polyamid 6 werden in eine Silikonform
vergossen, die durch Abformung eines
Mastermodells hergestellt wurde.

NylonMold-Bauteile sind hydrolyse-
und heifl6lbestindig, sie weisen eine War-
mestandfestigkeit bis zu 150° C und eine
hohe Abriebfestigkeit auf. Das chemische
Verhalten der Produkte gegeniiber Wasser
und quellenden Medien ist vergleichbar
mit PA 66.

Die giinstigen Eigenschaften sind auf
die drucklose Herstellung zuriickzufiihren,
die Bauteile sind nahezu frei von Span-
nungen.

Das Verfahren erlaubt es, auch geo-
metrisch komplexe Formen mit Gewin-
deeinsétzen oder spezifischen Inserts zu
versehen.

Die Produkte konnen geklebt, ge-
schweifit oder laserbearbeitet und lackiert
werden. |

hértesten Bedingungen einsetzbar sindﬁ
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Modellbaubedarf und Maschinen fiir den
Holz-, Metall-, Kokillen-und Werkzeugbau

Modeli-
schriften:

Dubel:

MeBwerk-
zeuge:

Schlitz-
dusen:

Fraswerk-
zeuge:

Modell-
raspein:

Gravier-
stichel:

Buchstaben, Zahlen, Firmenzeichen, Schilder in
den Ausfuhrungen aus massiv Messing gefrast,
aus Kunststoff, aus WeiBmetall, aus Messingblech
Modelldubel, Scheibendibel Stahl und Messing,
Meisterdtbel, fur Holz und Metall, Kokillen- und
Kernkastendubel (auch gehértet und geschliffen)
Schieblehren, Tiefenmale, Stahl-StabmaBstabe-
in allen SchwindmaBen, HohenmeB- und AnreiB-
gerate mit Schwindmal, Anrei3- und Richtplatten,
Aufspannwinkel, auch verstellbar nach Gradzahl,
Winkeltisch

aus Messing, Stahl, Kunststoff

lagermé&Big, Schaftfrdser fir Holz, Metall und
Kunststoff; Metallfraser: alle Gradzahlen, auch mit
Radius; Metallfraser: Uberlangen

original HANDHIEB,DICK-Raspeln, Turboraspeln,
Turbofraser, Riffelfeilen, Riffelraspeln, Prazisions-
feilen, Fraserfeilen

in HSS-5, HSS-50, Voll-Hartmetall, Hartmetall-
bestlckt

Vertragspartner der Vantico

wirliefern alle ARARLDIT - UREOL - BM-Blockmaterialien, sowie
Fullstoffe und Wachsfolien

Aerolam-Platten Typ M-Board + F-Board 1/2"/1"+ 2"

ALFRED LIENOW vcaxer v scruz

GIESSEREI- UND MODELLBAUBEDARF - MASCHINEN - WERKZEUGE

61476 Kronberg 2-Oberhéchstadt — Steinbacher StraBe 38
Telefon (06173) 61196 — Telefax (06173) 61052 — Gegriindet 1932

und Spanner
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