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Grundsteuerreform — Grundstiickseigentiimer
sollten jetzt handeln

Es ist ein Mammutprojekt: Alle Grundstiickseigentiimer und Immobilienbesitzer
in Deutschland miissen in Kiirze eine Erklarung fiir die Neuberechnung der Grund-
steuer abgeben. Die Reform der Grundsteuer wurde aufgrund einer Entscheidung
des Bundesverfassungsgerichts im Jahr 2018 notwendig: Demnach ist die bishe-
rige Einheitsbewertung nicht mehr verfassungskonform. Fiir die Umsetzung des
neuen Grundsteuergesetzes ist eine umfassende Neubewertung aller Grundstiicke
notwendig. Grundstiickseigentiimer sollten daher wissen, was sie zu tun haben.

Bild: geogif / iStock

Auf der Grundlage des reformierten Grundsteuer- und Bewertungsrechts miissen fiir alle wirtschaftlichen Einheiten des Grundbesitzes neue Bemes-
sungsgrundlagen fiir Zwecke der Grundsteuer ab dem Kalenderjahr 2025 ermittelt werden. Bis dahin bleiben die bisherigen Einheitswerte maBge-
bend. Mit dem Grundsteuer-Reformgesetz wurden die neuen Bewertungsgrundlagen fiir die Grundsteuer im Bewertungsgesetz — dem sogenann-
ten Bundesmodell — geregelt. Daneben wurde es den Landern ermdglicht, eigene Grundsteuergesetze zu erlassen. Die neuen Grundsteuerwerte
werden zum Stichtag 1. Januar 2022 erstmals festgestellt und der Grundsteuer ab dem 1. Januar 2025 zugrunde gelegt. Grundstiickseigentiimer
haben ihrem Finanzamt die Grundstiicksdaten zum genannten Stichtag in einer Feststellungserklarung mitzuteilen.

Die elektronisch abzugebenden Erklarungen konnen ab dem 1. Juli 2022 iiber die Steuer-Onlineplattform ELSTER eingereicht werden. Die Abga-
befrist lauft bis zum 31. Oktober 2022. Grundstiickseigentiimer sind also gut beraten, bereits jetzt die fiir die Steuererklarung erforderlichen Daten
bereit zu halten oder ggfs. zu beschaffen. Welche Daten das sind, hangt im Wesentlichen davon ab, in welchem Bundesland das Grundstiick gele-
gen ist und welches Grundsteuermodell dort umgesetzt wird. Grundsétzlich bleibt das Berechnungsprinzip fiir die Grundsteuer aber bei allen Model-
len gleich. Die Formel lautet: Grundsteuerwert x Steuermesszahl x Hebesatz = Grundsteuer. Am meisten Daten verlangt das Bundesmodell, das in
Nordrhein-Westfalen angewendet wird und durch eine Vielzahl an Variablen méglichst genau die Werte der Grundstiicke und Gebaude abbilden
will. Weitere Einzelheiten zur Grundsteuerreform und zu den einzelnen Grundsteuermodellen finden Sie auf der Website des Zentralverbands des
Deutschen Handwerks (www.zdh.de/ueber-uns/fachbereich-steuern-und-finanzen/grundsteuer). [ |

Neuer Energiepreispauschale: Auszahlung
Zinssatz bei durchArbeitgebendeim September
Steuernach- Bundestag und Bundesrat haben die von der Bundesre-
zahlungen gierung angekiindigte Energiepreispauschale in Hohe
von 300 Euro beschlossen. Sie soll einen Ausgleich fiir
Die Bundesregie- die aktuell hohen Energiepreise schaffen. Die Pauscha-
rung hat eine Sen- le soll von Arbeitgebenden an alle Arbeitnehmer und
kung der Verzugs- Arbeitnehmerinnen ausgezahlt werden, die sich am 1.
zinsen auf Steuernachzahlungen auf den Weg gebracht: September 2022 in einem Arbeitsverhaltnis befinden.
Der Gesetzentwurf sieht einen Zinssatz von 1,8 Prozent
vor (monatlich: 0,15 Prozent) vor, bisher waren es 6 Pro- Umfang und Dauer des Arbeitsverhaltnisses spielen keine Rolle:
zent (monatlich: 0,5 Prozent). Die Senkung soll auch fiir Minijobber und kurzfristig Beschaftigte erhalten ebenfalls die
Zinsen auf Steuererstattungen des Finanzamtes gelten. Pauschale. Auch Unternehmerinnen und Unternehmer sowie So-
lo-Selbststandige haben Anspruch auf die 300 Euro. Sie erhalten
Sobald das Gesetz verabschiedet ist, wiirde der neue Zinssatz auf Sie die Energiepreispauschale durch eine entsprechende Minde-
alle seit Januar 2019 offenen Falle angewendet. Die Anpassung rung der am 10. Sept. falligen Einkommensteuervorauszahlung.
erfolgt, weil das Bundesverfassungsgericht 2021 den bisherigen Zur Finanzierung sollen Arbeitgebende die Pauschalen vom
Zinssatz angesichts der anhaltenden Niedrigzinsphase als verfas- Gesamtbetrag der einzubehaltenden Lohnsteuer entnehmen
sungswidrig eingestuft hatte. Das Urteil gilt fiir alle offenen Steuer- und diese bei der nachsten Lohnsteuer-Anmeldung gesondert
bescheide ab 1.01.2019. Der alte Zinssatz von 6 Prozent wurde be- absetzen. Bei monatlicher Anmeldung ist die Energiepreispau-
reits 1961 eingefiihrt und ist seitdem nicht geandert worden. schale in der bis zum 10. September 2022 falligen Anmeldung
Kiinftig soll die Angemessenheit dieses Zinssatzes laut Bundes- fir den August 2022 abzusetzen. Die Energiepreispauschale
finanzministerium ,unter Beriicksichtigung der Entwicklung des wird dazu in der Lohnsteuer-Anmeldung mit einer zusatzlichen
Basiszinssatzes " mindestensalledreiJahre liberpriiftund , fiirnach- Kennzahl aufgefiihrt. Eine ausgezahlte Energiepreispauschale
folgendeVerzinsungszeitraume “ angepasst werden. Bevor erinKraft istin der elektronischen Lohnsteuerbescheinigung (§ 41b Absatz
tretenkann, mussderBundestagzustimmen. FiirdieNeuregelunghat 1 Satz 2 EStG) mit dem GroBbuchstaben E anzugeben. Weitere
derGesetzgeberZeitbis EndeJuli2022. DieZinsen gibtesbeiderEin- Informationen zur Energiepreispauschale finden Sie in einer Zu-

kommen-, Kdrperschaft-, Vermdgen-, Umsatz-und Gewerbesteuer. sammenfassung des

Sie werden fallig, wenn sich eine Steuernachzahlung oder -erstat- Handwerkblatts (www.
tung um mehr als 15 Monate verzogert. Viele Steuerzahler, die seit handwerksblatt.de/
2019nachzahlen mussten, diirften nun einen Teil der Zinsen zuriick- betriebsfuehrung/ener-

bekommen. Wer Steuern erstattet bekam, muss die tippige Verzin-
sung unter Umstanden aber auch teilweise zuriickzahlen. Beson-
ders bei Unternehmen kann es um gréBere Summen gehen. M

giepreispauschale-
-arbeitgber-sollen-die-
300-euro-auszahlen).™
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Uberstundenmiissennachgewiesenwerden

Will sich ein Arbeitnehmer seine Uberstunden bezahlen lassen, muss
er deren Ableistung beweisen — ebenso wie deren Anordnung oder
Billigung durch den Arbeitgeber. Das hat das Bundesarbeitsgericht
entschieden. Daran habe sich auch nichts durch das sogenannte
»Stechuhr-Urteil” des Europdischen Gerichtshofs geéndert, der vor
drei Jahren verlangt hatte, dass Unternehmen die Arbeitszeit ih-
rer Beschéaftigten zuverlassig aufzeichnen (Az.: 5 AZR 359/21; 5 AZR
451/21; 5 AZR 474/21).

Bild: takasuu / iStock

Der Auslieferungsfahrer eines Einzelhandelsunternehmens hatte geklagt, weil sein Arbeitgeber die aus seiner Sicht erforder-
liche Uberstundenvergiitung in Hohe von 5.222,67 Euro nicht bezahlen wollte. Die Uberstunden wéren zustande gekommen,
weil der Mann seine Pausenzeiten nicht hatte nehmen kénnen, da er andernfalls den Auslieferungsauftragen nicht fristge-
recht nachgekommen waére. Der beklagte Arbeitgeber schenkte der Schilderung seines Angestellten keinen Glauben. Somit
stand Aussage gegen Aussage, weil die Pausen bei der technischen Arbeitszeitaufzeichnung des Unternehmens grundsatzlich
nicht erfasst werden. Fiir den Klager bestanden zunachst gute Aussichten, weil die Richter in der Erstinstanz der Klage stattga-
ben. Das Landesarbeitsgericht Niedersachsen kippte das Urteil zugunsten der beklagten Firma. Diese Entscheidung wurde nun
auch vom Bundesarbeitsgericht bestatigt. So diirfe man ,,vom Erfordernis der Darlegung der arbeitgeberseitigen Veranlassung
und Zurechnung von Uberstunden durch den Arbeitnehmer auch nicht vor dem Hintergrund der genannten Entscheidung des
EuGH" abriicken. Das EuGH-Urteil beziehe sich in erster Linie auf die Regelung der Arbeitszeitgestaltung, um die Sicherheit
und Gesundheit von Arbeitnehmern zu gewahrleisten. Etwaige Verglitungsanspriiche waren nicht Teil der Urteilsentscheidung.
Daher hatte sich der Klager deutlich konkreter dazu duern miissen, warum es erforderlich gewesen ware, auf seine Pausen-

Bild: Petter Lagson / Unsplash

zeiten zu verzichten, um seine Arbeit zu erledigen. Eine pauschale Behauptung reiche hierbei nicht. |

VPN: Anonym und sicher durchs Netz

Online netzwerken, online arbeiten - durch die Corona-Pandemie
bewegen wir uns vermehrt im Internet; oft ungeschiitzt von Zu-
hause aus. Fiir Cyberkriminelle ein wahres Paradies. Sie greifen
Daten ab, spdhen aus, erpressen und legen lahm. Wie surft man
angesichts dieser wachsenden Gefahr also am sichersten durchs
Netz? Eine Méglichkeit ist VPN.

VPN oder auch virtual pri-
vate network (deutsch: virtu-
elles privates Netzwerk) fun-
giert als sichere Verbindung
zwischen Endgerat und dem
Internet. Dabei wird die IP-Ad-
resse des eigenen Rechners
verschleiert und der gesamte
Datenverkehr durch einen
verschlisselten Tunnel gelei-
tet. Fir AuBenstehende ist
der Datenverkehr also nicht
leshar. Dies ist vor allem bei
offentlichen WLAN-Netzwer-
ken oder Hotspots wichtig.
Und Mitarbeiter, die im Home-Office arbeiten oder auf Dienstreise sind, konnen
ibereine VPN-Verbindungsicher auf die Netzwerkumgebungihres Arbeitgebers
zugreifen. Die einfachste Losung ist die Installation einer VPN-Software oder
das Herunterladen eines VPN als Web-Erweiterung. Das ist oft schon als Abo-
Modell fiir wenige Euros im Monat méglich. Kostenfreie VPN-Angebote kdnnen
hingegen eingeschrankt sein, z. B. im Datenvolumen, oder Nutzer miissen Wer-
bung hinnehmen. Aber auch viele Router zu Hause konnen als sicheres priva-
tes Netzwerk genutzt werden. Dabei werden die Daten Uber einen verschliissel-
ten VPN-Tunnel an den heimischen Router iibertragen. Doch dieser Verschliis-
selungsweyg ist eher fiir Fortgeschrittene. Ein Blick in die Bedienungsanleitung
des Routers konnte weiterhelfen. Fiir Mitarbeiter im Home-Office kann es aller-
dings etwas komplizierter werden, eine VPN des Unternehmens auf dem eige-
nen Endgerat zu implementieren, hier sollte unbedingt ein Fachmann ran. M

WhatsAppimUnternehmen

—Wolle

Sie

dieses
Risiko -

wirklich
eingehen?

Als eines der beliebtesten Kommunikationsmittel
ist es nicht verwunderlich, dass es WhatsApp auch
in Unternehmen geschafft hat. Kleinere Betriebe
fordern ihre Kunden meist gar nicht mehr dazu auf,
ihre Daten und das Anliegen fiir eine Angebotser-
stellung per E-Mail zu Gibermitteln, sondern direkt
Uber eine ,WhatsApp“. Das Vorgehen ist nach-
vollziehbar: die Kommunikation (iber den Messen-
ger-Dienst ist unkompliziert und schnell, um Nach-
richten aber auch Anhange wie Fotos zu tibermit-
teln. Gleichzeitig stellt sich die Frage: Ist der Einsatz
von WhatsApp im Unternehmen wirklich sinnvoll?
In einem Ratgeber hat das Kompetenzzentrum
DIGITALSICHER.NRW. die wichtigsten Informati-
onen rund um das Thema ,WhatsApp im Unter-
nehmen” zusammengestellt. Die Anlaufstelle fiir
kleine und mittlere Unternehmen in NRW gibt ei-
nen Uberblick iiber die Aspekte, die bei dem
Messenger-Dienst unbedingt beachtet werden
sollten und zeigen, welche Dienste eine gute Alter-
native bieten konnen.

Zum Ratgeber geht's unter www.digital-sicher.
nrw/infomaterial/aktuelle-tehmen-und-ratgeber/
whatsapp-im-unternehmen. |
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Endlich wieder
in Prasenz und
angesichts des
Ukrainekriegs dann
gleich unter besonderen
Vorzeichen fand Anfang
Mai der Bundesverbands-
tag im Modell- und For-
menbau statt. Unter Be-
teiligung zahlreicher Netz-
werkpartner sorgte das person-
liche Zusammentreffen in Miin-
ster fiir viele frohe Gesichter -
und ernsthafte Beratungen iiber
Zukunftsfragen der Branche.

Der Krieg in der Ukraine fiihrt nicht nur zu ei-
ner humanitaren Katastrophe und zu schwer-
wiegenden auBen- und sicherheitspolitischen
Umwalzungen.Erverandertauchdiewirtschaft-
liche Lage. Das betrifft sowohl die kurzfristige
Konjunkturentwicklung als auch die mittelfris-
tigen Wachstumsperspektiven. Und damit ste-
hen auch die Aussichten im Modell- und For-
menbau auf baldige und nachhaltige Erholung
in Frage. Umso mehr Grund fiir den Bundes-
verband Modell- und Formenbau (BVMF) sich
ausfiihrlich mit der aktuellen Lage im Hand-
werk und der speziellen Situation handwerk-
licher Zulieferer der Industrie zu beschaftigen.
Eingeladen war dazu Karl-Sebastian Schulte,
Geschaftsfiihrer des Unternehmerverbands
Deutsches Handwerk (UDH) und zugleich
Stellvertreter des Generalsekretars im Zent-
ralverband des Deutschen Handwerks (ZDH).

Wertschopfung und Arbeitsplitze
stehen auf dem Spiel

In den Mittelpunkt seines Berichts stellte er
die Arbeit des ZDH-Arbeitskreises Handwerk-

Als ,, iiberdurchschnittlich groB, wissensintensiv und
innovativ” charakterisierte UDH- und ZDH-Geschéftsfiihrer
Sebastian Schulte die handwerklichen Zulieferunternehmen.
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Lieferanten- In acht Feldern sieht der
: Arbeitskreis Handwerk-
beziehu ngen licher Zulieferer kiinfti-
gen Handlungsbedarf.

liche Zulieferer, der sich im Friihjahr 2021
unter BVMF-Beteiligung zusammengefunden
hat, um sich mit den Auswirkungen mittel-
bis langfristiger Strukturwandlungsprozesse
zu beschaftigen. Schulte gestand ein, dass
die Probleme der betroffenen Branchen den
ZDH ,etwas Uberraschend” trafen, denn , die
handwerklichen Zulieferer gehdren zu den
leistungsstarksten und innovativsten Unter-
nehmen, die sich bis dahin weitestgehend kri-
senresistent gezeigt haben”. Coronabedingte
Auftragsriickgange seien jetzt nur die eine
Seite der Medaille. Auf der anderen Seite fiihre
insbesondere der Wandel in der Automobil-
industrie zu Veranderungen in den Zuliefer-
strukturen, wodurch Wertschopfung und viele
Arbeitsplatze auf dem Spiel stiinden. Im Stra-
tegiekreis hat man daher zunachst einmal eine
Bestandsaufnahme gemacht, um dann Strate-
gien und Lésungen zu entwickeln und einen
Dialog mit der Politik zu starten.

Basierend auf einer Betriebsbefragung stellt
die Analyse fest, dass sich die Eigenkapital-
quote der Zulieferer in den letzten Jahren bei
fast einem Drittel der Betriebe verschlechtert
hat. Das lasse, so Schulte, auf ein ,schwieri-
ges wirtschaftliches Umfeld und Liquiditats-
engpasse” schlieBen. 90 Prozent der Betriebe
seien zudem sind von Lieferverzogerungen
und steigenden Preisen betroffen. Bei 57 Pro-
zent seien Material oder Vorprodukte gar
nicht mehr lieferbar. Trotz dieser Probleme
bewerten zwei Drittel der befragten Zuliefe-
rer die mittel- bis langfristigen Erfolgsaussich-
ten ihres aktuellen Geschaftsmodells dennoch
positiv.

Anpassungsdruck vor allem im
Modell- und Formenbau

Besondere Herausforderungen sehen viele
Betriebe durch strukturelle Wandlungspro-
zesse bei der Mobilitat, im Umwelt- und Ener-
giebereich, inshesondere aber durch die Digita-
lisierung auf sich zukommen. Auffallig sind die

Zur Zukunft
handwerklicher

Zulieferer

Vor allem mit regionalen und bundesweiten Branchentreffs
habe der Bundesvorstand, so BVMF-Président Johannes Zech,
neue Akzente gesetzt.

Modell- und Formenbauer, weil sie innerhalb
des Zulieferhandwerks derzeit mit Abstand
die starkste Transformation und Neuorientie-
rung aufweisen. Dahinter steckt abweichend
von den anderen Gewerken die eher skepti-
sche Einschétzung, was die Erfolgsaussichten
des bisherigen Geschaftsmodell betrifft. Die
Griinde fiir diese Zweifel sind vielfaltig. Zum
einen sehen die Betriebsinhaberinnen und
-inhaber ein Gefahrenbiindel, bestehend vor
allem aus Fachkrafteknappheit, hohen Ener-
giekosten, Steuern und Abgaben sowie hohen
Einkaufspreise. Zum anderen herrscht Unsi-
cherheit, ob die Produkte und/oder Dienstleis-
tungen eines Modell- und Formenbaubetriebs
noch weiter bendtigt werden, wenn neue Pro-
duktionstechniken die Industrie in Lage verset-
zen, benétigte Zulieferteile nun in Eigenregie
selbst herzustellen.

Deswegen werden im Modell- und Formenbau
auch die groBten Anstrengungen einer unter-
nehmerischen Neuausrichtung unternommen.
Mehr als in allen anderen Zulieferbranchen des
Handwerks wird dort der Wandel angetrieben
durch digitalisierungsbasierte Innovationen.
Dies gilt insbesondere fiir die Bereiche Vernet-
zung, Datenaustausch und programmgesteu-
erte Produktion (z. B. Roboter, 3D-Druck oder
CNC-Maschinen). Wegen der hohen Anpas-
sungsfahigkeit der Branche herrscht aber
groBe Zuversicht, dass der Wandlungspro-
zess bewaltigt wird. ,Kaum ein Unternehmen
sieht darin eine Gefahr fiir seine Existenz”;
fasst UDH-Geschaftsfiihrer Sebastian Schulte
zusammen.
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Fairness in der Lieferkette

Aufgrund der betrieblichen Riickmeldungen
wurden zwischenzeitlich acht Handlungs-
felder identifiziert, in denen sich ZDH und
Branchenverbande wie der BVMF verstarkt
engagieren wollen. Das betrifft zum Beispiel
einen besseren Zugang zu Finanzmitteln
fir Re- und Neuinvestitionen (Uberpriifung
bestehender Forderinstrumente auf Passge-
nauigkeit, neue Wege der Innovations- und
Investitionsunterstiitzung), Verbesserung der
Standortbedingungen (Verkehrswege, Breit-
bandversorgung auch in landlichen Raumen)
oder Unterstiitzungsangebote bei der Wei-
terbildung von Mitarbeiterinnen und Mitar-
beitern.

Vor dem Hintergrund, dass sich die Abhan-
gigkeit der handwerklichen Zulieferer von den
Auftraggebern vergroBert hat, sind Sebastian
Schulte die Kunden-Lieferantenbeziehun-
gen ein besonderes Anliegen. Unter groBer
Zustimmung aus dem Kreis der Tagungsteil-
nehmer forderte er ,mehr Fairness bei der
Zusammenarbeit in der Lieferkette” ein. Die
weltweiten Lieferkettenprobleme zeigten
aktuell die Nachteile der Wahl des giinstigs-
ten Anbieters auf. ,In Zukunft ist mehr Regi-

Impressionen aus der Ausstellung der rund 30 Netzwerkpartner

onalitat in der Produktion erforderlich.” Der
ZDH strebe mit den Industrieverbanden einen
Dialog an, um dazu ein neues Grundverstand-
nis zu erarbeiten und neue ,Spielregeln” zu
verhandeln.

Weichenstellungen stehen an

An diese grundsatzliche Analyse kniipfte
die Mitgliederversammlung in der Folge mit
intensiven Diskussionen zur Situation in der
Tarif- und Sozialpolitik sowie in der Berufsbil-
dung an. So stieB Helmut Brand|, BVMF-Ver-
handlungsfihrer in den kommenden Tarifver-
handlungen, eine Debatte {iber Schwerpunkte
und Laufzeiten bei der Entgeltentwicklung
an. Mit dem breiten Meinungsspektrum und
einem recht klaren Votum gestarkt wird der
zustandige Ausschuss die weitere Marsch-
richtung festlegen.

Fiir das Selbstverstandnis und die Perspekti-
ven der Branche mindestens ebenso wichtig
ist, das zeigte die ausfihrliche Unterredung,
das Berufsbild im Technischen Modellbau.
Obwohl in zahlreichen Fertigungsprozessen
und Dienstleistungen involviert, scheint des-
sen Stellenwert zu sinken. Der groBe Riick-
gang bei den Ausbildungszahlen erfordere

nach Ansicht von Harald Bahr, Teil des Lei-
tungsteams im Berufsbildungsausschuss, die
genauen Griinde dafir zu ermitteln sowie
Uberlegungen anzustellen, wie sich die
Attraktivitat durch ein neues Berufsbild ver-
bessern lasst. Auftakt fiir eine vertiefte Dis-
kussion soll eine fachlich und methodisch fun-
dierte Untersuchung zur Ausbildungssituation
liefern.

Hightech im Miinsterland

Den Auftakt zur diesjahrigen Bundesver-
bandstagung hatte am Vortag ein Besuch bei
der Firma Fooke in Borken. Das Maschinen-
bau-Unternehmen bot einen Blick hinter die
Kulissen der Entwicklung und Fertigung von
Werkzeugmaschinen. Im westlichen Miins-
terland werden seit Jahrzehnten vor allem
groBe und sehr groBe 5-Achs-Frasmaschinen
hergestellt. Kennzeichnend dafiir sind unter
anderem das durchgéngige Engineering und
tiefe Eigenfertigung. Portalfrasmaschinen von
Fooke finden in unterschiedlichen Bauformen
Verwendung in Luft- und Raumfahrt-, der
Schienenfahrzeug- und der Automobilindu-
strie sowie im Modell-, Formen- und Werk-
zeugbau. |
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Mit einer eindrucksvollen Firmenbesichtigung beim Maschinenbau-Unternehmen Fooke
startete der Bundesverbandstag in ein reichhaltiges Programm.
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Nachhaltig geriistet

fur die Zukunft

Modellbau Pfundstein
in Kempen

Erik Biedermann-Miillejans, Inhaber der
Firma Modellbau Pfundstein im nord-
rhein-westfalischen Kempen, setzt auf
eine nachhaltige Unternehmensstrate-
gie, die sich in der aktuellen Krisensitu-
ation ganz besonders auszahlt.

Ehepaar Erik Biedermann-Miillejans und Michaela Miillejans: Modellbau Pfundstein
ist ein Familienunternehmen.

Bild: Dieckmann

»Das Telefon ist gerade ziemlich ruhig”, sagt
der Modellbauermeister. ,Man merkt die Fe-
rienzeit und den Krieg.” Mit der Auftragsla-
ge ist er dennoch zufrieden: , Wir haben ge-
nug zu tun — aber hohe Materialkosten.”
In der Produktion kommen je zu 50 Prozent
Kunststoff und Holz zum Einsatz. Seit Beginn
des Krieges sind die Preise fiir das Birken-
sperrholz, das iiberwiegend aus Russland und
aus der Ukraine stammt, um 150 Prozent
gestiegen — und die missen an die Kund-
schaft weitergegeben werden.

Zum modernen Maschinenpark gehoren eine
finfachsige und vier dreiachsige CNC-Bearbei-
tungszentren sowie ein 3-D-Drucker zum Ferti-
gen von Losteilen, Wechselteilen und Negati-
vformen. Das 1961 gegriindete Unternehmen,
das bis zum Umzug an den Niederrhein vor 13
Jahren in Oberhausen ansassig war, hatte der
Modellbauermeister iiber ein Portal der Hand-
werkskammer gefunden und 2002 mit zwei
Mitarbeitern bernommen. Er investierte in
eine CNC-Frase, die Firma expandierte und die
Werkstatt wurde zu klein. ,Die Kunden woll-
ten, dass wir immer langere und gréBere Teile
produzieren.” Da der Betrieb in einem Wohn-
gebiet lag, konnte er nicht ausgebaut werden.
Zudem habe es in Oberhausen immer wieder
Probleme mit den Nachbarn gegeben, die nicht
vom Produktionslarm gestort werden wollten,
wenn sie auf ihren Balkonen saBen. Das Unter-
nehmen zog um nach Kempen, wo der neue
Inhaber 2009 eine Halle mit 900 gm Produk-
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setzt auf Nachhaltigkeit.

tions- und 160 gm Biiroflache baute
— auf dem Hohepunkt der Finanz-
krise: , Wir hatten zunachst Null Auf-
trage und ich musste mich leider von
W mehreren Mitarbeitern trennen.”

Heute kann das Unternehmen in der
groBziigigen, lichten Werkstatthalle
in Kempen Teile bis zu einer Produkti-
onsgroBe von sechs Metern fertigen. Zur Kund-
schaft des Kempener Modellbauers, der auf
den Produktions- und Anschauungsmodellbau
spezialisiert ist, zahlen fast ausschlieBlich Gie-
Bereien — zu 80 Prozent Stahlguss und zu 20
Prozent Grauguss. Produziert wird vor allem
fur die Maschinen- und Fahrzeugbaubran-
che. ,Wir haben auch schon fiir die Windkraft
gefertigt”, berichtet Erik Biedermann-Miil-
lejans. Doch das war vorbei, als vor einigen
Jahren in Deutschland die Windkraft-Firmen
aufgrund des stockenden Ausbaus erneu-
erbarer Energien hierzulande pleitegingen.

Vorausschauende Investition

Der Unternehmer ist froh, dass er sich um die
derzeit enorm steigenden Energiekosten, ins-
besondere beim Gas, erst einmal nicht allzu
viele Sorgen machen muss. Das verdankt er
einer Investition, die er schon vor Jahren geta-
tigt hat: ,Wir fertigen klimaneutral, unsere
Photovoltaik-Anlage auf dem Dach deckt
die Stromversorgung der Firma ab.” Im Win-
ter wird zwar Gas zum Heizen des Gebéu-
des gebraucht, doch das ist erst 13 Jahre alt
und gut isoliert. ,Unser Gasverbrauch ist
minimal.” Die Photovoltaik-Anlage versorgt
auch den ersten mit Strom angetriebenen Fir-
men-PKW, der vor kurzem angeschafft worden
ist. , Eigentlich wollten wir einen E-Transporter
bestellen, aber der war nicht lieferbar”, erzahlt
Michaela Miillejans, die im Betrieb fiir kauf-
mannische Aufgaben zustandig ist. Mit dem

s

Vor dem Eingang eine Bienenwiese, auf dem Dach die PV-Anlage, die auch den E-Firmenwagen versorgt — das Unternehmen

Fahrzeug kamen sie gut klar, nur die limitierte
Reichweite der Batterie setze Grenzen.

Auch fiir die Kundschaft ist die Nachhaltigkeit
zunehmend ein Thema, sagt Erik Biedermann.
,Die Kunden wollen wissen, wie wir ferti-
gen und mit welchen Materialien. Sie wollen
wissen, wo das Holz herkommt und wie die
Kunststoffe produziert werden.” Die strengs-
ten Nachweise verlange die Schweiz, berichtet
seine Frau Michaela Miillejans: ,Ohne Belege
kann man gar nichts liefern.” Das gelte sogar
fiir kleine Teile wie Schrauben. , Das bedeutet
einen hohen biirokratischen Aufwand.”

Auch die Tochter des Ehepaars Lea-Marie Miil-
lejans, die eine Aushildung zur technischen
Produktdesignerin gemacht hat, ist manch-
mal im Betrieb aktiv. An den Maschinen in
der Werkstatt fertigt die 27-Jahrige, die inzwi-
schen in einer anderen Branche fiir das Auf-
tragsmanagement zustandig ist, allerdings
keine Kundenauftrége fiir ihren Vater. Sie pro-
duziert dort ihre eigenen Kleinserien aus Holz,
die sie iber ihren Webshop www.holz-marie.
de vertreibt.

Modellplatte von Modellbau Pfundstein mit den Malen 2.200 mal 2.800 mm.
Bild: Pfundstein



Zum modernen Maschinenpark gehéren diese fiinfachsige und vier dreiachsige CNC-Frésen. Bild: Dieckmann

Engagierte Nachwuchsférderung

Die Zahl der jungen Menschen, die eine Lehre
zum Modell- und Formenbauer machen, sinkt
stetig — so wie fast Gberall im Handwerk. Erik
Biedermann-Miillejans legt groBen Wert auf
die Nachwuchsfdrderung und hat schon zahl-
reiche Modellbauer ausgebildet. Denn jeder
junge Mensch, der Interesse an seinem Betrieb
und an dem Handwerk zeigt, ist ein potenziel-
ler neuer Auszubildender — und vielleicht sogar
ein kiinftiger Mitarbeiter. Deshalb ist sogar die
Betreuung von Schiiler-Praktikanten, fiir die er
ein eigenes Programm entwickelt hat, bei ihm
Chefsache. Gemeinsam mit dem zweiten Meis-
terim Betrieb, Tobias Schefzig, kiimmert er sich
um die Jugendlichen: , Ich finde es wichtig zu
zeigen, wiehandwerklichgearbeitetwird.” Alle
Praktikanten diirfen ihre Initialen aus Metall
konstruieren, frasen und schleifen. Das selbst
gefertigte Objekt konnen sie dann mit nach-
hause nehmen und stolz ihren Eltern zeigen.
Wie in der gesamten Branche, ist auch fir sei-
nen Betrieb der Fachkraftemangel ein groBes
Thema: ,Wir suchen hénderingend Mitarbei-
ter, wir haben genug zu tun.” Zwischenzeit-
lich hatte Erik Biedermann-Miillejans schon
zwolf Mitarbeiter. Heute besteht das Team
aus vier Festangestellten, ohne Aushilfen ware
die Arbeit nicht zu schaffen. Auf ein gutes Be-
triebsklima legt der Chef groBen Wert. Wichtig
zur Starkung des Teamgeistes seien die Weih-
nachtsfeiern und das gemeinsame Friihstiick,
das immer mittwochs stattfindet.

Der Unternehmer wirde gerne zusatzliche
Fachkrafte einstellen und noch mehr junge
Leute ausbilden. Doch qualifizierte Mitarbei-
ter und geeignete Azubis zu finden, sei inzwi-
schen sehr schwer, sagt der Modellbauermeis-
ter, der seine eigene Ausbildung in einer Gie-
Berei in Kempen gemacht hat. Aktuell gibt es
nur einen jungen Mann, der in seinem Betrieb
eine Lehre zum Modell- und Formenbauer
macht. ,Bis vor kurzem hatten wir noch fiinf
Azubis — aber die studieren jetzt oder machen
etwas anderes.” Der Inhaber hat die Erfah-
rung gemacht, dass viele der jungen Men-
schen, die eine Ausbildung zum Modellbauer
machen, danach in einen anderen Beruf wech-
seln. ,Kaum einer will noch als Handwerker

in der Halle arbeiten. Alle wollen Hauptlinge
sein, aber keiner Indianer”, bedauert Erik Bie-
dermann-Miillejans. Dass die jungen Leute
ganz anders ticken als seine eigene Genera-
tion, darauf hat er sich eingestellt: ,Sie legen
mehr Wert auf eine Work-Life-Balance.”
Enorm erschwert werde die Suche nach geeig-
neten Nachwuchskraften durch das Imagepro-
blem, das die gesamte Branche betrifft: ,Das
Handwerk ist kaputtgeredet worden”, sagt
der Unternehmer. Er bedauert es, dass lange
nur die Werbetrommel fiir das Studium geriihrt
worden ist, sodass jetzt iiberall im Handwerk
der Nachwuchs fehlt. , Alle wollen studieren —
dabei liegt das langst nicht jedem.” Auch der
Modellbauermeister hatte schon Studienab-
brecher unter seinen Azubis, die nach dem
Abschluss aber die Branche gewechselt haben
— oder erneut ein Studium begonnen haben.

Einfluss der Interessengemeinschaft
Angesichts dieser Herausforderungen gewin-
nen Interessensverbande wie der Bundesver-

S 1
=
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Dee 3-D-Drucker wird genutzt, um Losteile, Wechselteile und Negativformen zu fertigen. Bild: Dieckmann

band Modell- und Formenbau, die sich mit
mehr Nachdruck als einzelne Betriebe fiir die
Branche einsetzen konnen, noch einmal an
Bedeutung. ,Die Interessengemeinschaft hat
einfach mehr Einfluss, in der Ausbildung und
auch bei den Lohnrunden”, sagt der Unter-
nehmer vom Niederrhein. Sehr wichtig ist ihm
auBerdem der Austausch mit den Kollegin-
nen und Kollegen, so wie kiirzlich bei der Mit-
gliederversammlung des Bundesverbands in
Miinster, die er besucht hat.
Ein weiteres zentrales Thema beim Bundes-
verband und bei den Mitgliedsbetrieben ist die
Betriebsnachfolge. Der 57-Jahrige Modellbau-
ermeister Erik Biedermann-Miillejans macht
sich dariiber schon seit einigen Jahren Gedan-
ken. Seinlangjahriger Mitarbeiter Tobias Schef-
zig, der zweite Modellbauermeister im Betrieb,
kénnte in einigen Jahren sein Nachfolger wer-
den. Der 35-Jahrige soll schon bald mehr Ver-
antwortung bekommen und als Geschaftsfiih-
rer das operative Geschaft libernehmen. M
Von Monika Dieckmann

Tobias Schefzig ist der designierte Nachfolger von
Erik Biedermann-Miillejans.
Bild: Pfundstein

Anschauungsmodell aus der Produktion von Modellbau Pfundstein

Bild: Pfundstein
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Dornbusch
GmbH

Tradition und Moderne viele Jahrzehn-
te lang in einem Unternehmen zu ver-
einen, um es erfolgreich in die Zukunft
zu fithren, ist weder einfach noch im-
mer von Erfolg gekront. Doch das Fa-
milienunternehmen Dornbusch ist da-
fiir auch in vierter Generation ein Vor-
zeigebeispiel. Grund genug, das Er-
reichte zum 100. Firmenjubildaum Ende
Juni 2022 mit Familie, Freunden und
Mitarbeitern groB zu feiern.

Die Erfolgsgeschichte beginnt am 2. Mai 1922:
Wilhelm Dornbusch griindet die ,Modell-
schreinerei Wilhelm Dornbusch” in einem ehe-
maligen Stall in HapperschoB bei Hennef. Er
baut GieBereimodelle fiir die ortsansassigen
Hersteller landwirtschaftlicher Maschinen,
aber auch fir Unternehmen in Koln, wie z. B.
die Gasmotorenfabrik Deutz AG. Schon 1925
zieht die Firma in ein gréBeres Gebaude in der
Kronprinzenstrae in Hennef. Der Ausbruch
des Zweiten Weltkrieges bremst die stetige
Entwicklung des Unternehmens. Viele Mitar-
beiter werden eingezogen. Leicht beschadigt
Ubersteht die Firma den Bombenkrieg. Umge-
hend starten die Familie und die zuriickkeh-
renden Mitarbeiter den Wiederaufbau.

Wilhelm Dornbusch stirbt 1955 unerwartet.
Sein Schwiegersohn, der Kaufmann Heinz
Weiss, Ubernimmt, unterstiitzt durch seine
Frau Maria die Geschéftsleitung. Er absolviert
in den folgenden Jahren die Ausbildung zum
Modellbauer bis hin zur Meisterpriifung. Die
Wirtschaftswunderjahre finden auch in Hennef
statt. Es wird gebaut, in Maschinen investiert —
die Firma wéchst. 1955 ist auch das Geburts-
jahrvon Ludwig Weiss. Der Sohn von Heinz und
Maria arbeitet schon wahrend der Schulzeit
regelmaBig im elterlichen Unternehmen mit.
1973 erdffnen sich neue Wege in Richtung For-
menbau und damit in Kunststoff- und Metall-
bearbeitung. Die ersten Priiflehren und Urmo-
delle werden gebaut. Die Automobilindus-
trie gewinnt als Kunde an Bedeutung. Ludwig
Weiss tritt 1983 in die Firma mit ein. Gemein-
sam mit seinem Vater Heinz fiihrt der gelernte
Modellbauer und Diplom-Kaufmann nun die
Geschafte. Ausdembisherigen Einzelunterneh-
men wird die ,, Modellbau Dornbusch GmbH".
Als einer der ersten Lizenznehmer der Tebis
AG offnet Modellbau Dornbusch 1986 seine
Tore fiir die neuen CAD/CAM Technologien.
Dornbusch lasst sich erstmalig nach ISO
9001:2008 zertifizieren. Das Betriebsgelande
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Die Unternehmensleitung im Jubildumsjahr (v.I.): Leon Weiss mit Partnerin Franka, Markus Gratzfeld,

Ludwig Weiss mit Andrea Hoppen-Weiss

ist fiir neue Investitionen zu klein geworden.
Mit der Griindung des Tochterunternehmens
NOVOtec im Jahr 1999 im nahe gelegenen
Buchholz-Mendt in Rheinland-Pfalz wird Platz
fiir neue Frasmaschinen und eine HeiBpresse
fir Abmusterungen und Kleinserien geschaf-
fen. Der Standort entwickelt sich in den folgen-
den Jahren zu einem Lohnbearbeitungszent-
rum fir Tieflochbohren und Frasarbeiten. 2004
zieht sich Heinz Weiss mit 79 Jahren aus der
Geschaftsleitung zurlick. Ludwig Weiss ist nun
alleiniger geschaftsfiihrender Gesellschafter.

Da der Modellbau inzwischen fast ganzlich aus
dem Alltagsgeschéft verschwunden ist, wird
folgerichtig , Modellbau Dornbusch” in ,,Dorn-
busch GmbH" umbenannt. Markus Gratzfeld,
der bereits seine Ausbildung bei Dornbusch ab-
solviert hat, wird 2009 technischer Leiter des
Unternehmens und 2011 zum Geschéftsfiihrer
ernannt. Schon seit vielen Jahren laufen For-
men der Firma Dornbusch im europaischen und
transatlantischen Ausland. ImkanadischenFor-
menbauer Rocand in Québec findet Dornbusch
2010 den geeigneten Partner fiir Service und

Betreuung aller Dornbusch Produkte auf dem
amerikanischen Kontinent. Eine umfangreiche
Zusammenarbeit beginnt. Eine Hallenerweite-
rung am Standort Novotec schafft 2015 den
Platz fiir neue Investitionen.

Mit dem Umzug der Dornbusch GmbH von
Hennef nach Buchholz-Mendt an den Standort
der Tochterfirma NOVOtec schlieBt sich 2020
der Kreis. Mit rund 2.500 qm Produktionsfla-
che und rund 1.000 gm Biiro- und Sozialrdu-
men gibt es nun den lang ersehnten Raum
fir optimale und effiziente Planungs- und
Produktionsablaufe und fiir neue, moderne
Maschinen in einem nachhaltig, ékologisch
durchdachten Hallen- und Geb&udekomplex.
Was bleibt sind die vielen Mitarbeiterinnen
und Mitarbeiter, die zum Teil langjahrig und
seit Generationen im Familienunternehmen
beschéftigt sind, und nicht zuletzt das Thema
+Ausbildung”, das hier seit der ersten Stunde
1922 groBgeschrieben wird. Mit Leon Weiss
steht die vierte Generation bereit, die Erfolgs-
geschichte der Dornbusch GmbH weiter zu
schreiben. pg |

Seit 1986

setzt

Dornbusch
auf CAD/
CAM-
Techno-
logien
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Bundesweiter
Branchentreff

14.-15. 10.2022 in Stuttgart
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- Vortrage & Workshops
- Partnerausstellung

- Jungnetzwerktreffen

- Rahmenprogramm

Weitere Infos und Anmeldung:

Wir danken unseren Sponsoren:
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Sie arbeiten oft im Stillen und bilden doch das Riickgrat des Bundesverbandes — die Fachausschiisse. Unsere kleine Serie
beenden wir nun mit einem Kurzportrat des Fachausschusses Betriebswirtschaft/-technik.

Dem im Marz 2021 neu gewahlten Fachaus-
schuss Betriebswirtschaft/-technik gehdren
folgende Mitglieder an: Werner Hauk (Vor-
sitzender), Maximilian Lorzel, André Kuhn
und Michael Arnold. Peter Gartner aus der
Dortmunder BVMF-Geschaftsstelle unter-
stlitzt die Arbeit des Fachausschusses ins-
besondere zu Fragen der internen und exter-
nen Kommunikation.

Die Aufgaben des Ausschusses sind vielfal-
tig, gleichwohl geht es im Schwerpunkt um
betriebswirtschaftliche und betriebstech-
nische Aspekte der Unternehmensfiihrung.

Darliber hinaus wurden und werden u.a.
folgende Projekte initiiert, begleitet bzw.
durchgefiihrt: Webinare, Weiterbildungs-
angebote fiir Fiihrungskrafte, Sachverstan-
digenwesen, Normungen, Gefahrstoffe,
Lohn-/Gehaltsgefiige, Konjunkturumfragen,
Kennzahlenvergleich, Einbindung von Netz-
werkpartnern und Mitwirkung im Markt-
spiegel Werkzeugbau.

Ganz aktuell riicken Themen in den Fokus,
die in den kommenden Wochen und Mona-
ten Uber geeignete Kanéle und Formate an
die Mitgliedsbetriebe kommuniziert wer-

den sollen: Energieeffizienz/-management,
Umweltschutz und Nachhaltigkeit, Forder-
mittel, Cybersicherheit und Vertragsgestal-
tung bei Kleinserien. Uber Peter Gartner ist
der Fachausschuss im ZDH-Strategiekreis
JIndustrielle Zulieferer im Handwerk” ver-
treten, in dem viele der o.g. Themen auf
nationaler Ebene und (ber Branchengren-
zen hinweg behandelt werden.

Wer Fragen und/oder Anregungen an den
Fachausschuss  Betriebswirtschaft/-technik
hat, kann sich jederzeit per E-Mail (hauk@
modell-formenbau.eu) an ihn wenden. pg ™

Regionale Branchentreffs MF in Erfurt und Berlin

Teilnehmer am Branchentreff auf der Rapid.Tech 3D in Erfurt

me>”

BUNDESYERBAND,

Teilnehmer am Branchentreff bei werk5 in Berlin

Drei Betriebe werden im Anschluss Direktmitglieder im Bundesverband

Nach dem ersten bundesweiten Branchentreff Modell- und Formenbau Anfang
Oktober 2021 in der Bundesfachschule Bad Wildungen und dem Corona-bedingt
als Zoom-Videokonferenz durchgefiihrten Branchentreff MF , Kiiste” Mitte Fe-
bruar fanden im Mai und Juni weitere regionale Branchentreffs statt, die auf
groBe Zustimmung stieBen. Unmittelbar im Anschluss meldeten drei Betriebe

ihre Mitgliedschaft an.

Im Rahmen der Rapid.Tech 3D hatte der Bun-
desverband auf seinen Messestand Modell-
und Formenbaubetriebe aus Sachsen, Sach-
sen-Anhalt und Thiiringen eingeladen. 25
Teilnehmer fanden am Ende den Weg nach
Erfurt und informierten sich dber die neues-
ten Entwicklungen rund um die additive Ferti-
gung. Besonders erwahnenswert: Organisiert
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und begleitet von Lehrer Falk von Klingspor
nahm auch eine Berufsschulklasse des BSZ
Otto Lilienthal Freital am Branchentreff teil.

Gunnar Bloss, Karsten Kréger und Hauke
Helmer von werk5 in Berlin waren Mitte Juni
Gastgeber des mittlerweile siebten regionalen
Branchentreffs MF Berlin-Brandenburg. Insge-
samt 12 Teilnehmer nutzten die Gelegenheit,

sich u. a. Uber das Forderprojekt LEROSH zu
informieren und in geselliger Runde anschlie-
Bend das personliche Netzwerk zu vertiefen.
Ein wesentliches Element von Branchentreffs
ist es, gezielt auch Nicht-Mitgliedsbetriebe
einzuladen. Im fachlichen Austausch und im
kollegialen Gespréach kommen immer wieder
Teilnehmer zu der Erkenntnis, dass eine Mit-
gliedschaft im Bundesverband vielerlei Vor-
teile bietet. So auch diesmal: Wir begriiBen
ganz herzlich Modell- und Formenbau Puder
(Erfurt), Monath & Menzel (Berlin) und Archi-
tektur + Modell (Berlin) als neue Direktmit-
glieder im Bundesverband Modell- und For-
menbau! pg |



Fachausschuss Betriebswirtschaft/-technik

André Kuhn

Michael Arnold

Maximilian Lorze/

MODELL UND FORMENBAU
EPS SCHAUME HOCHSTER QUALITAT, PRAZISION UND GUTE

NAFAB Foams GmbH | Schwarzer Weg 7-37, D-53227 Bonn | +49(0)228 85054130

www.nafab-foams.de | info@nafab-foams.de
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Konzept zur Nachwuchsgewinnung - Teil 2/3

Bundesverband
unterstutzt
Betriebe bei der
Suche nach
Auszubildenden
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Konzept zur Nachwuchsgewinnung
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DerBundesverband hat ein Konzept entwickelt, das Betriebe bei der Rekrutierung von Auszubildendenunterstiitzt.In einer drei-
teiligen Artikelserie wird das Konzept naher erlautert. Im zweitenTeil geht es um den Aufbau einer ,,Rekruiting-Infrastruktur”.

Die in 2021 durchgefiihrte Online-Umfrage
zur Nachwuchsgewinnung unter den BVMF-
Mitgliedsbetrieben brachte Erschreckendes zu-
tage: Fast jede zweite Ausbildungsstelle zum/
zur Technischen Modelbauer/in (TM) konnte
nicht besetzt werden. Gleichzeitig raumten
82 Prozent der Befragten ein, dass ihre der-
zeitige Rekrutierungsstrategie eher verhal-
ten bis passiv ist. Genau hier setzt ein Kon-
zept an, das der Bundesverband entwickelt
hat und das Betriebe bei der erfolgreichen
Gewinnung von Auszubildenden unterstiitzt.

Konzept im Uberblick

Grafik 1 zeigt das Konzept ,Azubis fallen
nicht vom Himmel” zur Nachwuchsgewin-
nung im Uberblick. Oberhalb der gestrichelten
Linie sind beispielhaft MaBnahmen aufgefiihrt
(graue Kastchen), die u.a. vom Bundesverband
Modell- und Formenbau und dem Zentralver-
band des Deutschen Handwerks (ZDH) durch-
gefiihrt werden. Diese MaBnahmen dienen
vorrangig dem Zweck, den Beruf Technische/r
Modellbauer in den Zielgruppen bekannt(er)
zu machen bzw. dessen Image zu steigern. In
der unteren Bildhalfte steht der Nachwuchs
suchende Betrieb im Zentrum, dessen Ziel und
Aufgabe esist, mit geeigneten MaBnahmen auf
seinen Betrieb und sein Ausbildungsangebot
aufmerksam zu machen (Image) und am Ende
auch Auszubildende einzustellen (Rekruting).

Aktive Nachwuchsgewinnung

«Nachwuchsgewinnung hat eine strategi-
sche Bedeutung fiir den mittelfristigen Erfolg
des Unternehmens und ist daher Chefsache!”,
erklart Peter Gartner aus der BVMF-Geschafts-
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stelle, der an der Konzeptentwicklung mitge-
wirkt hat. Das bedeute nicht zwangsléufig, dass
der Betriebsinhaber personlich Standdienst
auf einer Berufsorientierungsmesse macht. Es
braucht aber eine fiir die Nachwuchsgewin-
nung verantwortliche Person im Betrieb, die
sich ihrer wichtigen Rolle bewusst ist und vom
Betriebsinhaber entsprechend ermachtigt wird.
Und diese Person tut gut daran, sich mdglichst
viele Unterstiitzer im Betrieb und darum herum
zu suchen, um die Aufgabe neben dem Tages-
geschaft auch erfolgreich meistern zu kénnen.

Aufbau einer Rekruting-Infrastruktur
«Eine wichtige Ressource bei der Nachwuchs-
gewinnung sind die eigenen Mitarbeiter, ins-
besondere die aktuellen Auszubildenden und
Junggesellen”, weil Gartner. Sie kdnnen in
ihrem jeweiligen Freundes- und Familienum-
feld als Botschafter wirken, eine Begeisterung
fir die eigene Arbeit im Betrieb vorausgesetzt.
Neben den entsprechenden Arbeitsbedingun-
gen konnen gezielt auch Pramien fiir die erfolg-
reiche Rekrutierung von Auszubildenden als
zusatzliche Motivation dienen. ,In jedem Fall
sollten Auszubildende bzw. Junggesellen bei
Rekruting-Messen mit dabei sein und in ihrer
alten Schule Werbung fiir den Beruf und den
eigenen Betrieb machen.”

Darliber hinaus sollte jeder Betrieb die jewei-
ligen Ansprechpartner fiir Berufsorientierung
in den umliegenden (Hoch-)Schulen, in der fir
ihn zustandigen Handwerkskammer bzw. IHK
und in der Agentur fiir Arbeit personlich ken-
nen. Noch besser: Diese Ansprechpartner ken-
nen den Betrieb aus eigener Anschauung und
den Beruf Technische/r Modellbauer/in! Gart-

ner: “ldentifizieren Sie diese Personen, laden
Sie sie in den Betrieb ein und iberpriifen Sie
in regelmaBigen Absténden, ob sich mdglicher-
weise Zustandigkeiten geandert haben.”
Ahnliches gilt fiir lokale Medien, insbeson-
dere kostenlose Wochenzeitungen: Betriebe
solliten immer wieder durch Nachrichten auf
sich aufmerksam machen, sei es durch einen
Tag der offenen Tiir, ein Mitarbeiterjubildum,
die Anschaffung einer neuen Frase oder der
Start der neuen Azubis bzw. der erfolgrei-
che Abschluss einer Gesellenpriifung. ,Diese
Nachrichten werden von den Eltern und GroB-
eltern der Zielgruppe gelesen, die bekannter-
mafBen den groBten Einfluss auf die Berufswahl
ihrer Kinder und Enkel haben”, so Gértner.
Mdglicherweise bietet sich die Gelegenheit,
als Sponsor eines oder mehrerer lokaler Ver-
eine auf sich aufmerksam zu machen. Neben
Sportvereinen mit Jugendabteilungen sind
auch freiwillige Feuerwehren, THW, etc. geeig-
nete Partner. Gartner: ,Am Ende geht es um
die positive Wahrnehmung als Arbeitgeber und
Ausbildungsbetrieb und um den Aufbau eines
Netzwerkes von Multiplikatoren, die die eige-
nen Bemiihungen bei der Suche nach geeigne-
ten Auszubildenden und neuen Mitarbeitern
bestmdglich unterstiitzen.”

Im dritten und letzten Teil der Artikelserie zur
Nachwuchsgewinnung wird erldutert, wie
man mit den richtigen Fragen die passenden
MaBnahmen fiir den eigenen Betrieb finden
und durchfiihren kann. Weitere Informationen
tiber das Konzept zur Nachwuchsgewinnung
des Bundesverbandes und Kontaktaufnahme
unter www.modell-formenbau.eu/nachwuchs-
gewinung. pg |
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Kurt Preisendérfer und Ehefrau Hildegard

90 Jahre wurde am 7. Juli 2022

Kurt Preisendorfer aus Frankfurt am
Main. Urspriinglich gelernter GieBerei-Mo-
dellbauer, wechselte er 1961 zum Indust-
riemodellbau, der sich damals vornehm-
lich um Architektur- und Rohrleitungsmo-
delle drehte. 1967 erfolgte der Umzug nach
Mérfelden-Walldorf, wo er lange Jahre den
Modellbau einer im Odenwald ansassi-
gen Innenausbaufirma leitete. 1983 stand
dann die Griindung der Firma unter eige-
nem Namen zusammen mit seiner Frau
Hildegard an, die ihm bereits schon damals
als Kauffrau zur Seite stand. Auch ihr gra-
tulieren wir zum 85. Geburtstag am 18. Juli
2022!

Kurt Preisendorfers jahrzehntelanges Enga-
gement auf ehrenamtlicher Ebene galt der
Ausbildung eines qualifizierten Berufsnach-
wuchses. Als Mitglied im Vorstand der frii-
heren hessischen Modellbauerinnung und
im Fachausschuss Berufsbildung beim Bun-
desinnungsverband des Deutschen Modell-
bauer-Handwerks hat er zahlreiche Impulse
gesetzt und sein besonderes Fachwissen
eingebracht. Immer noch tatkraftig anpa-
ckend sind Kurt und Hildegard Preisendorfer
weiterhin in der mittlerweile an die nachste
Generation iibergegebenen Firma anzutref-
fen. Wir wiinschen den beiden weiterhin
gute Gesundheit! |

Am 24. Juni 2022 feierte Modellbauermeis-
ter Bernd Pape seinen 65. Geburtstag.
Der langjahrige Inhaber der Firma Modell-
und Formenbau Pape GmbH aus Braun-
schweig legte 1984 seine Meisterpriifung
ab. Zwei Jahre spater wurde er Geschafts-
fiihrer und technischer Betriebsleiter des
vom Vater Otto Pape gegriindeten Fami-
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lienunternehmens. Wie sein Vater enga-
giert sich Bernd Pape ehrenamtlich in der
Modellbauer-Innung  Niedersachsen/Bre-
men. Von 1995 bis 2016 war er im Vorstand
der Landesinnung tatig, zuletzt als stellver-
tretender Obermeister. Von 2001 bis 2004
amtierte er darliber hinaus als stellvertre-
tender Vorsitzender im Bundesverband
Modell- und Formenbau. Die Geschafts-
fiihrung seines Unternehmens, das heute
als Pape Engineering GmbH firmiert, hat er
2017 abgegeben. |

Seinen 85. Geburtstag feierte am 2. Juli der
ehemalige Leiter des Bereichs Modellbau an
der Holzfachschule Bad Wildungen, Walter
Sieverdingbeck. Der GieBerei- und Mo-
dellbauermeister trat am 1. September 1978
in die Dienste der Schule. Seine Dozenten-
Karriere beendete er im Juni 2000 nach 22
Jahren, indenen erfiir die qualifizierte Durch-
flihrung Uberbetrieblicher Unterweisungs-
lehrgange fiir Modellbauerlehrlinge aus dem
ganzen Bundesgebiet sowie von Lehrgan-
gen zur Vorbereitung auf die Meisterschaft
im Modellbauerhandwerk sorgte. |

Das 65. Lebensjahr vollendete am 27. Juli
2022 Gerhard Vollack. Der Modellbau-
ermeister aus Leopoldshohe war bis 2019
Inhaber der Gerhard Vollack Modellbau
GmbH. Als engagierter Berufsbildner arbei-
tete er viele Jahren als Lehrlingswart und
stellvertretender Obermeister im Vorstand
der Modellbauer-Innung Bielefeld mit.
Dariiber hinaus hat er iber viele Jahre im
Berufshildungsausschusses beim Bundes-
verband Modell- und Formenbau als akti-
ves Mitglied mitgewirkt. Das Unterneh-
men wird heute von seinem Sohn Markus
Vollack gefiihrt, der bereits 2017 das opera-
tive Geschaft libernommen hatte. |

Am 1. Mai 2022 feierte Maximilian Lorzel
seinen 60. Geburtstag. Seit Anfang 1993
ist Maximilian Lorzel alleiniger Inhaber der
von seinem Onkel Bruno Schroter gegriin-
deten Modellbau Schréter GmbH. In das
Unternehmen war er 1985 eingestiegen und
hatte innerhalb kiirzester Zeit eine Modell-
bauerlehre, die Meisterpriifung sowie Aus-
bildungen zum Betriebswirt des Handwerks
und zum NC/CNC-Techniker absolviert. Das
Unternehmen, urspriinglich in Miinchen
gegriindet, hat heute seinen Sitz vor den
Toren der bayerischen Landeshauptstadt in
Oberpframmern. Die Bereitschaft zu Inves-
tition und Innovation haben den Betrieb zu
einem Uberregional bekannten, topmoder-
nen Entwicklungsdienstleister mit Gber 30
Mitarbeitern gemacht und ihm 2016 den

Maximilian Lérzel

Bayerischen Staatspreis im Bereich Technik
eingebracht.

Neben seinen unternehmerischen Aktivita-
ten band sich Maximilian L6rzel sehr friih in
die Verbandsarbeit ein. Zunachst als stell-
vertretender Obermeister und Lehrlingswart
der Modellbauerinnung Stidbayern. 1995
wahlten ihn die Kollegen dann in den Vor-
stand des Bundesverbands Modell- und For-
menbau als stellvertretenden Vorsitzenden.
Drei Jahre spater riickte er an die Spitze und
wurde jiingster Bundesinnungsmeister aller
Zeiten. Nach 15 Jahren aktiver Vorstands-
arbeit entschied er sich 2010, wieder mehr
Zeit und Kraft seiner Familie zu widmen.
Maximilian Lorzel ist heute BVMF-Ehren-
prasident, Mitglied in den Fachausschiissen
Marketing und Betriebswirtschaft/-technik
sowie Beisitzer und Kassenwart der Modell-
bauerinnung Siidbayern. |

Im Alter von 96 Jahren verstarb am 22. Feb-
ruar 2022 Siegfried Hiiggenberg. 1951
legte der gebiirtige Wittener im Alter von
25 Jahren seine Meisterpriifung als Modell-
bauer ab und leitete in den darauffolgen-
den Jahren mehrere Unternehmen, darun-
ter bis 1993 die Firma Hiffmeier & Hig-
genberg. Das Unternehmen mit zeitweise
150 Angestellten arbeitete unter anderem
fir die Automobilindustrie. Dariiber hin-
aus engagierte sich Siegfried Hiiggenberg
Zeit seines Lebens im Ehrenamt. Im Auf-
trag des Bundesverbandes Modell- und For-
menbau arbeitete er aktiv in der deutschen
und internationalen Normgebung mit, war
viele Jahre im Vorstand der Modellbauerin-
nung Dortmund/Minster aktiv und wirkte
erfolgreich als 6ffentlich bestellter und ver-
eidigter Sachverstandiger des Modellbauer-



Siegfried Hiiggenberg

handwerks. Sein wichtigstes Amt nahm er
allerdings zwischen 1964 und 1969 wahr:
Mit 38 Jahren wurde er Bundesinnungs-
meister. In dieser Zeit erfolgten wichtige
Weichenstellungen in der Verbands- und
Berufsstandarbeit. So gelang es 1966, die
norddeutschen und siiddeutschen Innun-
gen unter einem bundesdeutschen Dach zu
vereinen. Ein weiterer Meilenstein war der
Aufbau der Bundesfachschule in Bad Wil-
dungen. Zusammen mit engagierten Kolle-
gen wurde die Bildungsstatte fiir die liber-
betriebliche Ausbildung und als bundesweit
einzige Meisterschule etabliert. Fiir seine
Verdienste wurde Siegfried Hiiggenberg
1983 als erster mit der hochsten Auszeich-
nung des Verbands, der Goldenen Ehrenna-
del, ausgezeichnet. |

¥
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Heinz Roessler

Im Alter von 92 Jahren ist Heinz Roessler
am 5. Juli 2022 verstorben. Einen groBen
Teil seines nebenberuflichen Lebens wid-
mete Heinz Roessler der ehrenamtlichen
Tatigkeit in der Landesinnung Modellbauer
Niedersachsen-Bremen, in Handwerkskam-
mern und im Bundesverband. Seine Passion
war die Nachwuchsférderung, u.a. als stell-
vertretender Lehrlingswart, als langjahri-
ges Mitglied im Gesellenpriifungsausschuss
und im Meisterpriifungsausschuss. Unmit-
telbar nach dem Zweiten Weltkrieg hatte
Heinz Roessler bei Himmler & Rust in Han-
nover seine Ausbildung zum Modellbauer
begonnen, die er vier Jahre spater erfolg-
reich abschloss. Nach dem Besuch der Meis-
terschule in Dortmund legte er 1962 an der
Handwerkskammer Hannover die Meister-

priifung ab und tibernahm in der Firma die
Aufgabe des Betriebsleiters mit der Aussicht
auf eine spatere Ubernahme der Firma. Die-
ser Plan erfiillte sich jedoch nicht, so dass
Heinz Roessler 1986 nach (iber 40 Jahren im
selben Betrieb zu Wilhelm Funke (Modell-
bau) nach Alfeld wechselte. Dort wurde er
1992 GieBereileiter, bevor er sich 1995 in
den wohlverdienten Ruhestand verabschie-
dete. ,Mein Beruf als Modellbauer war
fir mich Berufung”, fasste Heinz Roessler
zu seinem 90. Geburtstag vor zwei Jahren
sein Lebenswerk zusammen. Und zukiinfti-
gen Modellbauer-Generationen gab er mit
auf den Weg: , Trotz aller Entwicklungen in
Technik und Materialien — bewahrt euch die
Freude, aus Zeichnungen oder Daten etwas
zu ,bauen”“!” [ |

Arbeitsschutz

_branchengerecht
_praxisorientiert
_effizient

Sicherheitstechnische und
arbeitsmedizinische Betreuung

Gesellschaft fur
Arbeitsschutz mbH
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Zur Bearbeitung kleiner Bauteile mit tiefen Aussparungen, wie Steuerungsgehdusen oder Sensorhalterungen,
eignet sich die weitere Spannfutterbaureihe der Baden-Wiirttemberger mit einem Spannbereich von 1 bis 6 mm.
Bild: Albrecht
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Spannfutter von
Albrecht Prazision
mit einem Spann-
bereich von 2 bis
20 mm Durch-
messer: zur
prozesssicheren
Bearbeitung von
Komponenten fiir
die E-Mobilitat.
Bild: Albrecht

Fiir die automobile Zukunft geht kein Weg mehr an der Elektrifizierung des An-
triebsstrangs vorbei. Fiir die Fertigungsbetriebe gilt es hierbei, sowohl Pro-
dukte wie Zahnrader, Getriebe oder Brennstoffzellen ins Visier zu nehmen, als
auch die Herstellungsprozesse neu anzugehen. Neben dem Anspruch, die Her-
stellungsabldufe prozesssicher und wirtschaftlich auszulegen, stehen Nach-
haltigkeit und die Einhaltung der engen Fertigungstoleranzen im Fokus die

ses herausforderndes Themenfeldes.

Komplexe Bauteile, wie sie in der E-Mobilitat
zum Einsatz kommen, werden zunehmend
auf 5-Achs-Bearbeitungszentren (BAZ) in ei-
ner Aufspannung komplett gefrast. Fiir einen
wirtschaftlichen Fertigungsprozess ist vor
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allem das Zusammenspiel zwischen Werk-
zeug und Spannfutter entscheidend. Zudem
sind haufig hochwertige CAD/CAM-Systeme
beteiligt. Damit steigen die Anforderungen
an die Bearbeitung weiter. ,Wir bieten da-

In der Elektromobilitat sind tendenziell weniger Zahnréader notwendig. Die Herstellung der Teile
gestaltet sich jedoch meist noch anspruchsvoller als beim Einsatz in Verbindung mit Verbren-
nungsmotoren. Bild: WZL, RWTH Aachen

fiir das passende Werkzeugspannfutter. Es
lasst sich ohne jede weitere Vorrichtung von
Hand betétigen”, beschreibt Marc Heinrich,
Sales Manager bei der Albrecht Prazision
GmbH & Co. KG aus Wernau. Das patentier-
te Spannprinzip sorgt fiir eine hohere Damp-
fung beim Frasen, was Vibrationen am Werk-
zeug auf ein Minimum reduziert. So werden
die Standzeiten des Werkzeugs verlangert
und ergo Kosten reduziert. Das Spannsystem
ist lang und schlank gebaut und erhoht da-
mit auf den modernen 5-Achs-BAZ die Zu-
ganglichkeit zum Werkstiick. Verschiedene
Spannhiilsen erlauben zudem unterschied-
liche Kiihlungsarten — mit Innen- und Peri-
pheriekiihlung oder auch mit Coolant 2.0
fir noch mehr Kihlleistung. Das Spannfut-
ter deckt einen Spannbereich von 2 bis 20
mm Durchmesser ab und ist fiir verschiede-
ne Werkstiicke einsetzbar. Damit lassen sich
Komponenten wie Motoren- und Elektronik-
gehause, Halter fir Sensorik oder das Fahr-
werk kostengiinstig bearbeiten.

Um auch filigrane Teile zu frasen, hat Albrecht
ein Spannfutter mit einem Spannbereich von 1
bis 6 mm im Programm. Es eignet sich etwa fiir
die Bearbeitung kleiner Steuerungsgehause
oder Sensorhalterungen, die mit einer hohen
Feinheit zu bearbeiten sind. Die Siiddeutschen
bieten das Spannfutter durch die verfiigharen
Spannzangen ebenfalls mit Innen- und Peri-
pheriekiihlung an. Darliber hinaus zeigt es
auch bei hohen Drehzahlen prazise Rundlauf-
eigenschaften.

b, g )



Die Elektromobilitat verlangt neue Antriebskonzepte, wobei die Brennstoffzelle eine wesentliche Komponente darstellen kann.
Die Brennstoffzellenfertigung erfordert dabei innovative Umformprozesse.

Prozessstabilitat selbst bei engen
Fertigungstoleranzen

Die zunehmende Elektrifizierung der Antriebs-
technik fiihrt zu Anderungen bei den zu fer-
tigenden Produkten und den Prozessen. Im
Vergleich zu Automatikgetrieben fiir Verbren-
nungsmotoren lasstsich eine reduzierte Anzahl
an schaltbaren Gangen — und somit auch an
Zahnradern — feststellen. Dieser geringeren
Anzahl stehen jedoch héhere Anforderungen
an die geometrischen Eigenschaften, Ferti-
gungstoleranzen und die Oberflachenbeschaf-
fenheit gegeniiber. Insbesondere die Getrie-
beakustik ist ein wesentliches Qualitatsmerk-
mal in der Elektromobilitat. Fiir die Herstellung
der Zahnrader bedeutet dies erhohte Anfor-
derungen an die Prozessstabilitat bei gleich-
zeitig engeren Fertigungstoleranzen. Diesen
Anspriichen ist mit entsprechenden Maschi-
nen- und Werkzeugkonzepten (z.B. kombinier-
ten Polierschnecken) oder neuen Prozessen zu
begegnen. Dr. Jens Brimmers, Abteilungslei-
ter Getriebetechnik am Werkzeugmaschinen-
labor WZL der RWTH Aachen, sieht wesentli-
che Neuerungen in der Bearbeitung von Ver-
zahnungen mit Stérkonturen insbesondere bei
Stufenplaneten (kombinierte Prozesse in einer
Aufspannung, reduzierte Werkzeugdurch-
messer, etc.), Innenverzahnungen sowie der
Bewertung und Vermeidung von Welligkeiten
im Submikrometerbereich auf Zahnflanken.
Die Elektrifizierung beeinflusstzudem entschei-
dend die Bereiche Elektromotoren und Brenn-
stoffzellenfertigung. Leichtbauoptimierte Bau-
teile missen nun effizient und prozesssicher
hergestellt werden, wie das Umformen von Bi-

Schlichten der Kontur mit einem torischen Werkzeug auf einer Réders-Maschine Bild: Réders

Bild: WZL, RWTH Aachen, Fraunhofer IPT

fahren mit anspruchsvollen Werkzeugen. Die
Formelemente dieser Umformwerkzeuge wer-
den durch HSC-Frasen hergestellt. Aufgrund
der kleinen Radien von wenigen zehntel Milli-
metern und der hohen bendtigen Oberflachen-
giite, die sehr geringe Zustellungen bedingt,
ergeben sich Bearbeitungszeiten von mehreren
Dutzend Stunden. Fiir diese anspruchsvollen
Bearbeitungen eignen sich High-Speed-Cut-
ting-Frasmaschinen der Réders GmbH aus Sol-
tau, da diese aufgrund des ausgefeilten Tem-
peraturmanagements eine besonders hohe
Langzeitgenauigkeit erreichen und so selbst
bei Bearbeitungszeiten von mehr als 60 Stun-
den kein Versatz auftritt. Damit wird die bené-
tigte Genauigkeit von +/-3 pm prozesssicher
erreicht. Zudem lasst sich eine Oberflachen-

Formeinsatz fiir eine Brenn-
stoffzelle: Die Abmessungen
betragen 300 mm x 150 mm. -
Bild: Roders g

polarplatten fiir die Brennstoffzellenfertigung
zeigt. Ebenso finden neue Werkstoffe Einsatz
in breiteren Anwendungsfallen (z.B. Keramik-
lager), welche eine Anpassung der bisherigen
Fertigungsprozesse bedingen. Die veranderten
Herausforderungen fiir die Industrie zeigen
gleichzeitig neue Forschungsfelder fiir die Wis-
senschaft auf. Prof. Thomas Bergs vom Lehr-
stuhl fiir Technologie der Fertigungsverfahren
am WZL und sein Team forschen beispielsweise
aktivan Anwendungsfeldern fiir die Elektromo-
bilitat (Getriebe, E-Motor, Brennstoffzelle,
Werkzeugbau, etc.). Dabei betrachten die For-
schenden der WGP (Wissenschaftliche Gesell-
schaft fiir Produktionstechnik), einem Zusam-
menschluss fihrender Professoren der Produk-
tionswissenschaft, die Fertigungsprozesse ins-
besondere auch in Hinblick auf Nachhaltigkeit.

Fertigung von Bipolarplatten fiir
Brennstoffzellen durch HSC-Frasen

Fiir elektrische Antriebe kann die benétigte
Energie auch in Form von Wasserstoff gespei-
chert werden. Hierbei kommen Brennstoff-
zellen zum Einsatz, die chemische Reaktions-
energie in elektrische Energie wandeln. Ker-
nelement sind Bipolarplatten. Sie bilden die
beiden elektrischen Pole der Brennstoffzelle
und beeinflussen wesentlich deren Wirkungs-
grad Uber die Gestaltung der so genannten
Flow-Fields, enge Stromungskanale, die fiir
eine optimale chemische Reaktion sorgen.
Die Fertigungstechnik muss nun dahingehend
beféhigt werden, diese Bipolarplatten — typi-
scherweise aus diinnem Stahlblech — zu pro-
duzieren. Dies erfolgt iiber umformende Ver-

giite von weniger als Ra 0,1 pm erzielen. Auf-
grund der hohen Harte der Umformwerkzeuge
ist fiir die Fertigungskosten neben der Bear-
beitungszeit der Werkzeugverschlei wesent-
lich. Auf Maschinen von Roders kann dieser
aufgrund der hohen Maschinensteifigkeit und
-ddmpfung sowie der prazisen Bahnplanung
signifikant reduziert werden.

Beladedorn fiir die Impragnierung

von E-Motor-Statoren

Ein Elektromotor besteht im Inneren aus
einem Rotor, der sich in einem ruhenden Sta-
tor dreht. Er tragt die Drahtwicklung, die als
langer diinner Draht auf so genannten Hair-
pins eng aufgewickelt wird. FlieBt hierdurch
ein Strom, wird ein Magnetfeld induziert, das
den Rotor dreht. Selbst bei engster Wicklung
ergeben sich zwischen den Wicklungen jedoch
Hohlrdume. Ein Imprégnieren des Stators nach
dem Wickeln dient dem SchlieBen dieser Hohl-
raume und tragt entscheidend zum Wirkungs-
grad des E-Motors bei. Da die Imprégnier-
stoffe nicht nur bei hoher Temperatur aufge-
bracht werden (zwischen 100 und 200 °C),
sondern auch stark abrasiv sind, geschieht ihre
Applikation in Uberwiegend abgeschlossenen
Transferstra3en. Zum Handling der Statoren in
einer solchen Produktionsanlage hat die Rohm
GmbH aus Sontheim einen speziellen Belade-
dorn entwickelt. Er wird {iber eine Automati-
sierungseinrichtung — meist ein Roboter — in
den Stator eingefiihrt und dann von innen
gespannt. Jetzt kann der auf dem Beladedorn
gespannte Stator in die TransferstraBe gefiihrt
werden. Um den Beladedorn zu greifen bzw.
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Beladedorn (griin) mit flexibler SK-Greiferschnittstelle (links, rot/blau: Handlingsgerat) fiir die Innenspannung eines Stators
(Mitte) auf verstellbaren Backen (Mitte, gelb) und Gegenspannung in einem Spannzangenfutter (rechts, blau/lila). ~ Bild: RGhm

loszulassen, befindet sich an dessen Ende eine
Steilkegel- oder Hohlschachtkegel-Schnitt-
stelle fiir einen Greifer, der sich pneumatisch
oder hydraulisch 6ffnen und schlieBen lasst.
. Der Beladedorn ist mit einer zum Patent an-
gemeldeten Selbsthemmung versehen, sodass
der Stator nach dem Loslassen des Belade-
dorns gespannt bleibt”, erldutert Claus Faber,
Head of Marketing and Product Management.
,In der TransferstraBe selbst wird der Belade-
dornanseinemanderen Ende von einem Réhm-
Spannzangenfutter gespannt. Darin kann der
Stator wahrend des Betraufelns oder Tauchens
definiert gedreht werden. Auch beim spate-
ren Passungsschleifen ist der auf dem Bela-
dedorn gespannte Stator (iber das Spannzan-
genfutter bearbeitbar. Als Aussteller auf der
METAV 2022 stehen wir fiir diese und zahlrei-
che weitere Themen rund um die Fertigungs-
technik gerne personlich zur Verfiigung.”

Von daxTR — Technik + Redaktion

Weltweit stehen Hersteller von Elektrofahrzeugen und ihre Zulieferer unter Druck, die benétigten Komponenten kostenginstig herzustellen.
Um auf diesem hart umkampften Markt wetthewerbsfahig zu bleiben, gilt es deshalb, Fertigungsprozesse effizient zu gestalten. Dabei setzen
sie vermehrt auf neue Verfahren, Materialien und Bauteile. Die Themen Digitalisierung und Industrie 4.0 werden immer wichtiger und damit
auch eine zunehmende Vernetzung der beteiligten Maschinen sowie neue Maschinentechnologien. Die Anforderungen an die Fertigungstech-
nik wachsen. Am Ende steht die Frage: Wie lasst sich hohe Qualitat kosteneffizient umsetzen? Die Fertigungskette besteht in aller Regel aus
der Bearbeitungsmaschine, dem Werkstiick, der Aufspannung, dem Werkzeug und nicht zuletzt der Werkzeugspannung. Um ein ausgezeich-
netes Ergebnis zu erzielen, miissen alle beteiligten Komponenten optimal aufeinander abgestimmt sein. Das betrifft vor allem Werkzeug und
Spannfutter. Die Spannfutter von Albrecht Prézision beispielsweise {iberzeugen hier unter anderem mit ihren Dampfungseigenschaften und
tragen so zu langen Standzeiten der Werkzeuge sowie sicheren Prozessen bei.

MEX Meeting Point:

Werkzeug-, Modell-

und Formenbaubranche
kommt in Stuttgart
zusammen

Startschuss zur Moulding Expo 2023:
Als Auftakt filr die Planungen zur

Fachmesse im kommenden Jahr hat-
te das Team der Moulding Expo am

WWIOULDING
EXPO

Vol

internEtong

Werkreug und Formenbou

13.-16. luni 2023 Messe Stuttgart

3. Mai 2022 zum MEX Meeting Point

. BVMF-Président
nach Stuttgart eingeladen. Johannes Zech
(mitte) ist
" Teilneh
Das Branchenevent war der Treffpunkt fir Round Table.

Werkzeug-, Modell- und Formenbau-Unter- Bild: wortundform

20

nehmen, deren Technologiezulieferer und all
jene, denen die Moulding Expo an Herzen
liegt. Geboten war ein kurzweiliges Tagespro-
gramm mit aktuellen Infos zur Moulding Expo
2023. Lisa Reehten von Bosch Climate Solu-
tions hielt eine Keynote zum Thema Nachhal-
tigkeit im Werkzeug-, Modell- und Formen-
bau. Auch der Round Table mit Vertretern der
Partnerverbande der Moulding Expo, u.a. mit
BVMF-Prasident Johannes Zech, beschaftigte
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sich im Anschluss mit diesem Thema. Abge-
rundet wurde das Angebot mit Matchma-
king-Mdglichkeiten fiir alle Teilnehmer.

Der Countdown bis zur Moulding Expo im
kommenden Jahr lauft. Vom 13. bis zum 16.
Juni 2023 treffen sich auf der Fachmesse fiir
den Werkzeug-, Modell- und Formenbau die
besten Unternehmen der Branche, Technolo-
giepartnern und Zuliefererunternehmen mit

vielen relevanten Fachbesuchern auf dem
Gelande der Messe Stuttgart. Auch der Bun-
desverband Modell- und Formenbau wird Mit-
gliedsbetrieben und Netzwerkpartnern erneut
ein flexibles Ausstellerkonzept anbieten,
das sich in den vergangenen Jahren bereits
bewahrt hat. Interessenten kdnnen sich schon
jetzt bei Helmut Brandl oder Peter Gartner
melden. pg
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Jedes Mal perieKte Qualitat -
Tebis Autc71ill® ist super.
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Mein Tebis kennt meine Fertigungsgeheimnisse und spielt sie immer wieder aus.
Immer die richtigen Schnittwerte, immer die richtige Werkzeugfolge, immer der richtige
Zeilenabstand — sowohl 3-achsig wie auch 5-achsig. Manuelle Nacharbeit haben wir
abgeschafft. Seitdem unser Know-how in Tebis Automill® liegt, sind wir schneller,
profitabler und sicherer. Unsere Fertigungsqualitdt macht mich jedes Mal stolz.

Tebis Automill® ist Ihr Ticket ins digitale Zeitalter www.tebis.com
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Metallbearbeitung:
Streben nach Effizienz,
hoherer Verfiigbarkeit
und gesteigerter
Produktivitat

Internatlonale Ausstellung
M N-\ fur- Metallbearbeitung

..-_-l, ,

1{‘-_‘

Mechanische und elektrische Lésungen werden immer héufiger durch intelligente, digitale Konzepte ergénzt.

Die AMB 2022 in Stuttgart vom 13. bis 17. September 2022 bildet den Marktplatz der Metallbearbeitungsbranche in Europa.
Der Blick auf die Ausstellenden und ihre Top-Themen zeigt, dass mechanische und elektrische Losungen immer haufiger durch
intelligente, digitale Konzepte ergéanzt werden, wie ein exemplarischer Rundgang zeigt.

Effizienz, hohere Verfligbarkeit und gestei-
gerte Produktivitdt — so lautet der Dreiklang
der Ziele in den metallbearbeitenden Betrie-
ben. Sie lassen sich durch hochqualifiziertes
Personal und qualitativ hochwertige Maschi-
nen, Werkzeuge und Komponenten erreichen
— und immer mehr durch die Nutzung digita-
ler Produkte und Services. Sie werden auf der
diesjahrigen AMB eine wichtige Rolle spielen.
Beispielsweise legt Hermle einen Schwerpunkt
auf die Automatisierung und Digitalisierung.
Eine Kombination, die immer wichtiger wird,
wie die zahlreichen Kundenanforderungen
zeigen. Industrie 4.0 und der Wunsch zur Digi-
talisierung der Hermle-Produkte spielt gerade
in den Wachstumsbranchen mit hohem Auto-
mationsanteil eine bedeutende Rolle. Hermle
bietet hier digitale Bausteine wie Digital Pro-
duction, Digital Service und Digital Operation
an. Jeder Baustein greift in den anderen. So
stehen verschiedene Funktionen zur Verfi-
gung: Das ,Maschinen Tuning” der Digital
Operation passt Reglerparameter dynamisch
an und bietet intelligente Bearbeitungsse-
tups. Der Baustein Digital Production enthalt
die Tool-Management-Systeme HTMC/HOTS,
Informations-Management-Systeme ~ HIMS
und Automation-Control-Systeme, kurz HACS,
und der Digital Service die Funktionen Fern-
wartung, Diagnose- und Monitoring Systeme.

Ohne Konnektivitat geht es nicht

Der Aussteller Grob setzt sich seit Jahren inten-
siv mit der Digitalisierung und der Entwicklung
neuer Losungen zur Fertigungs- und Prozes-
soptimierung auseinander und ist zu modu-
laren Losungen gekommen. Aufgrund der
Konnektivitat und flexiblen Anpassungsmaog-
lichkeiten lassen sich mit den von Grob entwi-
ckelten Applikationen innerhalb von Grob-NE-
T4Industry nicht nur die Grob-Maschinen,
sondern alle Arten von Maschinen und Steue-
rungen samtlicher Hersteller in einer ganzheit-
lichen Digitalisierungs-Plattform anbinden.
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Dadurch kénnen Anwender die Performance
der Maschinen analysieren und ihre Prozesse
optimieren.

Im Bereich Edge-Computing bietet Grob4In-
terface die Moglichkeit, viele Steuerungen,
auch herstellerunabhangig, an ein MES-Sys-
tem anzuschlieBen. Somit hat der Anwender
die Chance, alle Maschinen einheitlich in der
Produktion einzusehen und zu steuern. Dabei
ermdglicht MES in Kombination mit dem
Warenwirtschaftssystem des Kunden die Auf-
tragsverwaltung, Planung und Auftragssteue-
rung auf den Maschinen. Die Module inner-
halb von Grob-NET4Industry ermdglichen
eine Organisation der direkten und indirek-
ten Bereiche rund um die Zerspanung mit dem
Ziel, die qualitativ hochwertigen und sehr pra-
zisen Werkzeugmaschinen bestméglich auszu-
lasten. Und es werden alle Bereiche der Pro-
duktion gekoppelt: von der Produktionspla-
nung, -liberwachung und -analyse Uber die
Visualisierung von Vorgangen bei der Werk-

stiickbearbeitung bis hin zum proaktiven Ser-
vice und zur Instandhaltung.

Intelligente Spannmittel

Im Bereich der Spannmittel-Hersteller spielt
die Optimierung der Produktion mit Hilfe der
Digitalisierung eine bedeutende Rolle. Bei-
spielsweise wird Hainbuch Spannmittel mit
integrierter, intelligenter Messtechnik — die
IQ Reihe — ausstellen. Damit sind dank inte-
grierter Sensorik viele verschiedene Messun-
gen und Uberwachungen méglich. Sogar
Messmaschinen lassen sich teilweise einspa-
ren. Uber berlihrungslose Daten- und Ener-
gielibertragung werden die Messdaten direkt
an die Maschinensteuerung geleitet und aus-
gewertet. Fiir die Hainbuch-Ingenieure ist es
besonders wichtig, eine einfache und intuitive
Bedienoberflache anzubieten. Das Ziel miisse
lauten, dass Mensch und Roboter in einer Art
Symbiose das Maximale fiir ihr Unternehmen
leisten kdnnen.

Effizienz, héhere Verfiigbarkeit und gesteigerte Produktivitéat — so lautet der Dreiklang der Ziele in metallbearbeitenden Betrieben.
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Doch nicht alle Automatisierungslésungen las-
sensichkomfortabelvia , plug-and-use” anbin-
den. Oft sind altere Bestandsmaschinen dafiir
nicht ausgelegt. Darum wurde Vischer & Bolli
Automation in die Hainbuch-Gruppe aufge-
nommen. Sie arbeiten als Generalunternehmer
und betrachten den kompletten Prozess indivi-
duellausAnwendersicht.DasLésungsspektrum
beinhaltet nicht nur die Verkniipfung zwischen
Werkzeugmaschine und Automatisierung,
sondern auch die Spanntechnik und die Werk-
zeugbereitstellung. Dabei betrachten sie auch
die Logistik bzw. die hauptzeitparallelen Tétig-
keiten und bringen diese in Einklang und unter-
stiitzen bei der Umsetzung der Erkenntnisse.

Intelligenz beim Frasen, Bohrsenken
oder der Mikrozerspanung

Fir Digitalisierung in der Werkzeugspan-
nung steht auch der intelligente Werkzeug-
halter iTENDO?2 von Schunk. Er ,merkt”, wenn
beim Zerspanungsprozess etwas nicht stimmt

und gibt Informationen weiter tber zu hohe
Schwingungen, Rattermarken oder wenn ein
Werkzeug kurz vor dem Bruch steht. Ausge-
stattet mit Sensor, Akku und Sendeeinheit
erfasst der smarte Werkzeughalter Vibratio-
nen unmittelbar am Werkzeug. Andert sich
der Zustand der Schneide oder des Werkzeugs,
kann er dank des geschlossenen Regelkreises
in Echtzeit reagieren und Schaden am Werk-
stiick oder Werkzeug verhindern.

Mit seiner Drehzahl von max. 30.000 U/min
ergeben sich umfangreiche Einsatzméglichkei-
ten in der Luft- und Raumfahrt, Glasbearbei-
tung, Automobilbranche und Medizintechnik.
Er kann Standard-Werkzeughalter eins zu eins
ersetzen, womit eine Neuprogrammierung der
Maschine entfallt. Auch seine Storkontur ist
gegenliber Standard-Werkzeughaltern unver-
andert. Wird der smarte Werkzeughalter direkt
mit dem passenden Tablet bestellt, ist die Ein-
richtung besonders einfach: Mithilfe der mitge-
lieferten App kann der Anwender alle wichti-

gen Daten abrufen und fiir die Parametrierung
und Trendanalysen nutzen. Mit der Daten-
schnittstelle iTENDO? easy connect kdnnen
Prozesse verfolgt und Maschinen Uberwacht
werden — in einer spater geplanten Version
sollen dann sogar Prozesse gesteuert werden.

Intelligente Plattform vereint Daten
Eine smarte CNC-Fertigung zu erreichen, hat
sich Coscom vorgenommen und fiihrt dazu
mithilfe seines ECO-Systems Fertigungsda-
ten zusammen. So soll ,Beziehungswissen”
erzeugt werden und gezielt im Prozess zur Ver-
fligung stehen — ohne zusétzlichen Datenpfle-
geaufwand. CAM, Werkzeug-Software, Ein-
stell-/Messgerate, Lifte usw. greifen auf einen
gemeinsamen Datenbestand bedarfsgerecht
zu. Hinzugefiigte Anlagen verfiigen sofort tiber
aktuelle Informationen. Zudem findet der Aus-
tausch mit dem ERP permanent statt. Erganzt
werden sie durch Informationen aus CAD-,
CAM- und PLM-Systemen, beispielsweise zu
NC-Programmen, Werkstoffen, Konstrukti-
onsdetails oder Fertigungshinweise wie Auf-
spannpléne, Zeichnungen oder Videos. Eben-
falls integriert: die Technologiedaten aus dem
Bereichen Werkzeugvoreinstellung und Tool-
Management, -Lager und -Logistik.
Kern-Produkt ist der FactoryDirector VM, der
alle fiir die Fertigung relevanten Information-
en auf einer zentralen Plattform vereint und
gleichzeitig die bestehende IT-Infrastruktur,
etwa PLM- und ERP/PPS-Systeme, CAD/CAM-
und Simulationssysteme sowie Werkzeug-
mess- und Lagersysteme miteinander vernetzt.
Dadurch entsteht ein Fertigungsdaten-Netz-
werk mit dem Ziel, aus Daten Wissen zu erzeu-
gen. So soll die Produktivitat verbessert, die
Effizienz gesteigert und unproduktive Neben-
und Ristzeiten minimiert werden. Vorhandene
Ressourcen in der Fertigung lassen sich besser
nutzen, die Zeit vom Modell bis zum fertigen
Bauteil verkiirzt sich und die Fertigung von Wie-
derholteilen beschleunigt sich.

lhr Spezialist
fur Absaug- und Brikettieranlagen

SPANEX

sicher. sauber. effizient.

Entstauben = Fordern =

SPANEX GmbH

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

D-37170 Uslar

Tel. +49 (0) 5571 304-0

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

Steuern =

Zerkleinern = Bauteile =

Brikettieren =
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Nach einer erfolgreichen Premiere vor vier Jahren hat sich die CastForge be-
reits mit ihrer zweiten Auflage bei GieBereien und Schmieden fest etabliert. So
konnte die Messe Stuttgart die Zahl der Ausstellenden im Vergleich zur Erstver-
anstaltung mehr als verdoppeln. Insgesamt stellten 323 Unternehmen in zwei
Messehallen aus, wobei 68 Prozent von ihnen aus dem Ausland kamen.

.Die CastForge hat sich nach der Erstveran-
staltung und der schwierigen Pause beein-
druckend entwickelt. Unter den Rahmenbe-
dingungen mit steigenden Energiepreisen,
Lieferketten-Engpéassen und dem Krieg in
der Ukraine freut uns der Zuspruch der Aus-
stellenden umso mehr. Genauso wie die Tat-
sache, dass sie uns (iber diese lange Zeit die
Treue gehalten haben”, sagt Roland Blein-
roth, Geschéaftsfiihrer der Messe Stuttgart.
Vom 21. bis 23. Juni war die Stuttgarter
Messe der Treffpunkt fiir Guss- und Schmie-
deteile mit Bearbeitung. Die Fachbesucher
zog es aus ganz Europa nach Stuttgart.
Rund ein Drittel kam aus dem Ausland. Die
Mehrheit der Besucher ist im Einkauf und in
der Beschaffung tatig, dariiber hinaus in der
Geschéfts-/Unternehmens- und Betriebslei-
tung, in der Fertigung, der Produktion oder
der Qualitatskontrolle sowie im Verkauf
und Vertrieb. Dementsprechend hoch war
die Qualitat der Fachbesucher: 73 Prozent
sind bei Einkaufsentscheidungen im Unter-
nehmen ausschlaggebend oder mitentschei-
dend. Zudem planen 78 Prozent der anwe-
senden Entscheider in naher Zukunft zu
investieren.
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Gute Stimmung bei den Ausstellenden
Die (iberwiegende Mehrheit der Ausstellen-
den berichtete von qualifizierten Gesprachen
und einer genau auf die Zielgruppe ausge-
richteten Fachmesse. Viele neue Kontakte
konnten geknlipft und Geschaftsheziehun-
gen aufgebaut werden. Vor allem die Bran-
chen Maschinenbau, Anlagenbau, Pumpen-
und Verdichterbau, Antriebstechnik und
Nutzfahrzeugbau waren bei den Besuchern
stark vertreten. Rund 71 Prozent des Fach-
publikums interessieren sich fiir Gussteile,
etwa 53 Prozent fiir Schmiedeteile. Knapp die
Halfte (48 %) fiir die Bearbeitung von Guss-
und Schmiedeteilen.

Marc Paul, Verkauf, Schmiedewerke Stooss
GmbH, betont vor allem die zielgruppen-
genaue Ausrichtung der CastForge: ,Keine
andere Messe deckt die Anforderungen unse-
rer Zielgruppe so prazise ab. Wir registrier-
ten auf der CastForge bereits an den ersten
beiden Tagen mehr als 40 vielversprechende
Kontakte; so viele generieren wir auf anderen
Messen haufig iiber den gesamten Veranstal-
tungszeitraum nicht.”

Ein Schliissel zum Erfolg der CastForge ist die
enge Partnerschaft mit den zahlreichen Ver-

banden im In- und Ausland. Alle Mitwirken-
den kommen hier wie die Ausstellenden zu
einem positiven Fazit zur Fachmesse. Stellver-
tretend fiir Andere stellte Martin Rolke, Lei-
ter Referat Rohstoffe des Bundesverbandes
der Deutschen GieBerei-Industrie (BDG) fest:
+Auch die zweite Auflage der CastForge war
fir unsere ausstellenden Mitglieder ein vol-
ler Erfolg. Dabei waren die Erwartungen nach
der gelungenen Premiere im Jahr 2018 schon
sehr hoch, sie wurden aber voll und ganz
erfillt. Unsere Mitglieder berichteten, dass
sie an allen drei Messetagen gute Gesprache
flihren konnten, deren Spanne von der Kon-
taktpflege (ber den Aufbau neuer Kontakte
bis hin zu konkreten Abschliissen reichte.”

An- und Verkauf
gebrauchter Modellbaumaschinen

Fritz Ernst Maschinenhandel e. K.
In der Liethe 1, 58730 Frondenberg/Ruhr
Telefon 02378 /8 90 15 10
Maschinenhandel.fritz-ernst@t-online.de

Alle Maschinen finden Sie unter:
www.fritz-ernst.de

Bild: Messe Stuttgart
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Um die additive Kette sicher zu beherrschen und in die
Serienproduktion zu skalieren, brauche es einen integralen
Ansatz in den Kdpfen, meint Frank Rethmann von Airbus
Helicopters.

26

Christoph Hauck von Toolcraft fordert belastbare internatio-

nale AM-Standards.

Bei nFrontier, berichtete Daniel Biining, arbeiten Techniker
und Kiinstler aus den verschiedensten Disziplinen fachiiber-
greifend zusammen.

Bilder: Messe Erfurt / Christian Seeling

3-2022 modell + form

Additive Manufacturing (AM) ist er-
wachsen geworden und in der Indus-
trie angekommen. Die Schliisseltech-
nologie wird in immer mehr Bereichen
zu einem konkreten Umsetzungsthe-
ma. Die Frage lautet nicht mehr, ob AM
genutzt werden sollte, sondern wie
dieser innovativen Technologie auf
breiter Front zum Marktdurchbruch
zu verhelfen ist. Dieser Geist war vom
17. bis 19. Mai auf der Rapid.Tech 3D
2022 in Erfurt zu spiiren. Bereits zum
18. Mal trafen sich AM-Anwender, AM-
Anbieter und AM-Entwickler aus In-
dustrie und Forschung auf der fiihren-
den deutschen Kongressmesse fiir 3D
Druck.

Mehr als 2.500 Fachbesucher aus 18 Landern
informierten sich Uber neue Produkte und
Leistungen der additiven Fertigung. Sehr gut
nahmen die Besucher das Kongressangebot
mit acht Keynotes und vertiefenden Vortragen
in 13 Fachforen an. Hier wurden mehr Gaste
als zum letzten Live-Kongress 2019 registriert.
.Die Verbindung von Fachkongress, Anwen-
dertagung und Ausstellung verleiht der Erf-
urter Veranstaltung den besonderen Charak-
ter. Das hat sich auch nach der zweijahrigen
Zwangspause wieder gezeigt. Gaste, Referen-
ten und Aussteller waren froh, sich endlich
wieder live zu treffen und auszutauschen”,
betont Prof. Dr. Gerd Witt von der Universi-
tat Duisburg-Essen. Er und Stratasys-Mana-
ger Michael Eichmann haben den Fachbei-
ratsvorsitz der Rapid.Tech 3D inne. Michael
Eichmann verweist darauf, dass AM durch
die Pandemie nochmals einen Schub erfahren
hat: ,Lieferengpdsse zwangen viele Unter-
nehmen, (iber den Tellerrand zu schauen. Sie
haben dabei auch die Potenziale der additiven
Fertigung fiir eine schnelle, flexible und nach-
haltige Produktion entdeckt.”

Integraler Ansatz wird gebraucht
Vorgehensweisen zur Verstetigung des Schubs
zeigten die Keynote-Sprecher und Teilneh-
mer der Podiumsdiskussion des Fachkongres-
ses auf. Eine groBe Herausforderung, um AM
weiter zu Durchbruch zu verhelfen, liegt im
Verhaltnis 30 zu 70 begriindet. Darauf ver-
wies Frank Rethmann von Airbus Helicopters.
Das Drucken umfasst 30 Prozent der Wert-
schopfung, 70 Prozent entfallen auf die vor-
und nachgelagerten Prozesse. Hierzu brauche
es den integralen Ansatz in den Kopfen der
Ingenieure, um die eng verflochtene additive
Kette sicher zu beherrschen und in die Serien-
produktion zu skalieren. Bei Airbus Helicop-
ters werden bereits Flugzeug-Komponenten
in Serie additiv gefertigt.

Notwendig dafiir sind belastbare internati-
onale Standards, betonte Christoph Hauck

Mehr als 2.500 Gaste
informierten sich auf
der 18. Rapid.Tech 3D

rapid.tech
3D

von Toolcraft. Die Arbeit in zertifizierten Pro-
zessen sichert nicht nur eine reproduzier-
bare Produktqualitat und Prozess-Stabilitat.
Damit wird ebenso Akzeptanz und Vertrauen
im Markt aufgebaut. Der Zertifizierungs-Auf-
wand lohnt, denn AM-Standards sind ein gro-
Ber Hebel, um die Technologie breiter in die
Industrie zu bringen, ist Hauck Uberzeugt.
Ebenso werden damit Prozesse harmonisiert.
Das wiederum verringert die Aufwande, die
sonst fiir viele verschiedene herstellerspe-
zifische Zertifizierungen anfallen. Christoph
Hauck berichtete Uber die Vorgehensweise
bei Toolcraft. Der Hersteller von High-End-Pra-
zisionsbauteilen hat 2011 mit dem Aufbau
des Technologiefeldes AM begonnen. 2018
erreichte er einen Meilenstein mit der Zerti-
fizierung seines MikroschweiBprozesses nach
dem Luftfahrtstandard Nadcap.

Beim Thema Standards und Zertifizierungen
dirfe man das Kostenthema nicht an erste
Stelle setzen. Viel wichtiger sei es, den Nut-
zen zu erlautern und die Mitarbeiter fir diese
Prozesse zu motivieren und zu qualifizieren.
Ebenso braucht es gut ausgebildete Mitarbei-
ter. Toolcraft hat dafiir mit der Friedrich-Al-
exander-Universitat Erlangen/Niirnberg und
der IHK Nirnberg eine Zusatzausbildung
fir Lehrlinge im letzten Ausbildungsjahr ins
Leben gerufen.

Additive Fertigung braucht Digitalisierung. Je
schneller und einfacher die Software, umso
besser. Alexander Oster von Autodesk stellte
mit Machine Control Framework ein quellof-
fenes System vor, mit dem verschiedene Hard-
ware-Komponenten unkompliziert in eine
fertige SLM-Anlage integriert werden kon-
nen, die sofort in Produktqualitat Metall- und
Kunststoff-Bauteile produziert — und das zu
einem Bruchteil der sonst {blichen Kosten.
Das Framework, entstanden in der Zusam-
menarbeit von Autodesk und Scanlab, erlaubt
jeder Entwicklungsorganisation, schnell fer-
tige Komponenten zu vollstandigen additiven
Fertigungssystemen zu integrieren — und das
zu einem Bruchteil der sonst iiblichen Kosten.

EXHIBITION

AM-Vorteile in Entwicklung,
Produktion und Instandhaltung

Wie die Vorteile von AM in Produktentwick-
lung, Produktion und Instandhaltung genutzt
werden konnen, zeigten Falk Heilfort von
Porsche, Fabian Gafner von Sauber und Klaus
Eimann von Procter & Gamble an Praxisbei-
spielen auf. Den Porsche-Ingenieuren ist es

CONFERENCE
NETWORKING



durch neue Designmdglichkeiten und Bau-
teilintegration gelungen, einen Hochleis-
tungs-E-Antrieb mit deutlich weniger Mon-
tageaufwand und Fertigungszeit additiv her-
zustellen. Dank AM-Designfreiheit haben
Fachleute bei Sauber das kaputte Getriebe
eines 70 Jahre alten Ferrari neu konstruiert
und produziert, so dass ihm Langlebigkeit
beschieden ist.

Kluge, kreative Kopfe sind auch fiir Daniel
Biining vom Innovationsstudio nFrontier der
wesentliche Faktor, um mittels Technologie-
konvergenz neue nachgefragte und nachhal-
tige Produkte zu schaffen. Innovationen ent-
stehen fiir ihn an der Schnittstelle aufstre-
bender Technologien wie AM, Virtual Reality,
Robotik, Kiinstliche Intelligenz, Augmen-
ted Reality, Generatives Design, Internet der
Dinge und 5G. Diese Technologien werden, so
Biining, die internationale Wirtschaft bis 2050
maBgeblich beeinflussen. Bei nFrontier arbei-
ten deshalb Techniker und Kiinstler aus den
verschiedensten Disziplinen fachiibergrei-
fend zusammen. Mit diesem Ansatz entste-
hen nachhaltige innovative Produkte in hoher
Geschwindigkeit. Neue unerforschte Gebiete
jenseits aktueller Grenzen auszuloten, nennt
Daniel Biining dieses Vorgehen. Das Zusam-

menarbeiten ohne Grenzen im Denken und
Handeln fiihrt u. a. zu einem E-Fahrzeugkon-
zept, das bis 25 km/h und 900 Kilogramm
Hochstgewicht ohne Fiihrerschein auch auf
Radwegen gefahren werden kann und somit
eine Liicke bei Fahrzeugzulassungen nutzt.
Ein weiteres Beispiel ist ein Helm, der nicht
nur einen Sturzsensor integriert hat, sondern
mit einem ,Airbag” ebenso das Gesicht bei
einem Aufprall schiitzt.

Neue nachhaltige Wege mit AM geht auch
der Konsumgiiter-Konzern Procter & Gam-
ble (P&G). Klaus Eimann, Technischer Direk-
tor fir Produkt- und Verpackungsinnovation
bei P&G Deutschland, stellte Beispiele fiir
Hybridkonzepte und Reparaturen vor. Bei-
spielsweise werden Grundkorper fiir Walzen
konventionell gefertigt, jedoch wesentliche
Bauteileigenschaften wie Harte oder Oberfla-
chenstrukturen mit dem Laser-Metal-Depo-
sition (LMD)-Verfahren additiv aufgebracht.
Ebenso konnen Reparaturen an solchen Kom-
ponenten additiv durchgefiihrt werden. Das
spart nicht nur Geld und Zeit, sondern ebenso
Material und Energie. Angesichts der aktuel-
len Situation gerade bei der Verfiigbarkeit von
Ressourcen sowie der Notwendigkeit einer
generell auf Nachhaltigkeit bedachten Wirt-

Gebrauchtmaschinen fur den Modell- und Formenbau

* 5-Achs Portalfrasmaschinen
+ Alle gangingen, konventionellen

Zimmermann Maschinen

* Holzbearbeitungsmaschinen allgemein

» Styropor-Frasmaschinen
und Equipment

Gerne machen wir lhnen ein Angebot
fur Ihre gebrauchten Maschinen und Werkstatteinrichtung.

Aktuelle Maschinen finden Sie unter www.styrotec.com

schaftsweise sind das wesentliche Griinde,
AM weiter in die Unternehmensprozesse zu
integrieren, sagte Klaus Eimann und wollte
mit seinen Videobeispielen das Publikum
ausdriicklich ermuntern, Ideen fiir die eigene
unternehmerische Praxis zu generieren.

Neuheiten entlang der additiven Kette
Wie die in den Keynotes und Fachforen auf-
gezeigten Vorgehensweisen und Lésungs-
ansatze bereits praktisch umgesetzt wer-
den, konnten die Besucher in der Ausstellung
sehen und erleben. Sowohl in kurzen, anwen-
dungsbezogenen Vortragen in der 3D Printing
Conference in der Halle als auch direkt an den
Standen der Unternehmen, Hochschulen und
Forschungsinstituten erhielten sie Anregun-
gen, Ideen und Kooperationsangebote fiir die
Nutzung additiver Technologien. Die nam-
haften Aussteller prasentierten Neuheiten
wie eine extrem leichte mobile Werkzeugma-
schine mit 3D-gedrucktem Rahmen, ein kom-
paktes  All-in-One-Stereolithografie-System
fir Drucken, Waschen und Nachbelichten
ohne handisches Eingreifen oder ein Nach-
bearbeitungssystem, das Stiitzstrukturen bei
harzbasierten 3D-Druckverfahren automa-
tisch entfernt.

STYROTEC

Frasen mit Leidenschaft.
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METAV zeigte Messtechnik-Trends im

Zeichen von Industrie 4.0

METAV/2022

DUSSELDORF, 21.-24.JUNI

POWER YOUR BUSINESS

Die METAV 2022 zeigte vom 21. bis 24. Juni in Diisseldorf Messtechnik-
Losungen, die den Anwender bei der digitalen Transformation kraf-
tig unterstiitzen. Die Bandbreite reichte von der Software-App bis hin
zum , Messdiener”, der nach kurzem Antippen mit einem Finger voll-
automatisch und fehlerfrei arbeitet. Welche smarten Konzepte ihre
Unternehmen auf der METAV 2022 zeigten, berichten Dr. Heike Wen-
zel, Geschaftsfithrerin der Wenzel Group GmbH & Co. KG, Wiesthal, und
Hermann Diebold, CEO der Helmut Diebold GmbH & Co. in Jungingen.

,Die turbulenten Zeiten, die wir aktu-
ell erleben, stellen fast alle Unternehmen
vor groBe Herausforderungen”, erklart Dr.
Heike Wenzel. ,Doch trotz der Auswirkun-
gen der Covid-19-Pandemie und des Krieges
in der Ukraine, stehen — nach dem erfolgrei-
chen Abschluss des Geschéftsjahres 2021 —
die Zeichen bei uns weiter auf Wachstum.”
Unabhédngig vom Krisenmodus sieht die
Geschaftsfiihrerin der Wenzel Group seit
Anfang 2022 viele Nachholprojekte. Erfreut
stellt sie fest, dass , nun viele Unternehmen
in Zukunftsthemen wie E-Mobilitdt oder
Nachhaltigkeit” investieren.

~Horrende
Preissteigerungen” und
Beschaffungsprobleme

Fiir Hermann Diebold ist die Be-
schaffung von Material und Elek-
tronik-Bauteilen das groBte Prob-
lem. Verstarkend kommen ,hor-
rende Preissteigerungen” hinzu,
die , wir nur schwer an die Kunden
weitergeben konnen”. Die Coro-
na-Pandemie hat das Unterneh-
men stark getroffen, weil Mitarbei-
ter ausfielen, doch dieses Problem
ist mittlerweile iberstanden. Der

o

R

Mitten im digitalen Leben: Moderne Messdiener wie diese Koordinatenmessmaschine (ibernehmen in der digitalen
Transformation eine zentrale Rolle.  Bild: Wenzel
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Fehler passé:

Nach einem kurzen Fingertipp lauft der
Messprozess vollautomatisch ab.

Bild: Diebold

Ukraine-Krieg macht sich in der siddeut-
schen Werkzeugfabrik nur bei den gestie-
genen Energiekosten bemerkbar. Diebold:
+Aktuell gehen wir wieder auf Messen und
treffen viele Menschen. Mal sehen, ob das
Thema Covid dadurch wieder aufflammt.”
Beide Geschaftsfiihrer zeigten auf der
METAV 2022 Losungen, die Anwender bei
der Digitalisierung der Fabrik unterstiit-
zen. ,Gerade in Zeiten der digitalen Trans-
formation sehen wir die Messtechnik nicht
nur als wichtig und interessant an, sondern
im Zentrum positioniert”, betont Geschéfts-
fiihrerin Wenzel. Als revolutionare Entwick-
lung bezeichnet sie das EDV-Tool WM|Gene-
rator, mit dem sich aus CAD-Modellen mit
den Produkt- und Fertigungsinformationen
automatisiert und damit wesentlich produk-
tiver Messprogramme erzeugen lassen.

Fehler passé dank eingebauter

Mess- und Regeltechnik

Das Automatisieren des Messprozesses
spielt auch fiir Diebold eine wichtige Rolle.
Sozeigtdas Unternehmenin Diisseldorf neue
Gerdte zum Warmschrumpfen von Werk-



zeugen, deren Bedienung durch einfaches
Antippen des Touchscreens Uber die reine
datengesteuerte Industrie 4.0-Lésung hin-
ausgeht. Diese sogenannte One-Touch-Be-
dienung startet den Prozess, den dann die
eingebaute Mess- und Regeltechnik ber-
nimmt: Das Gerat erkennt die Werkzeug-
kontur und regelt automatisch Energieein-
trag und Einwirkzeit.

+Mit einem Touch lauft der Prozess voll-
automatisch und Fehler sind absolut aus-
geschlossen”, meint Diebold. ,Dadurch ist
fir echte Nachhaltigkeit gesorgt, denn es
wird nur die minimal notwendige elektri-
sche Energie verbraucht. AuBerdem sind die
Werkzeuge vor Beschadigungen geschiitzt,
was bislang nicht der Fall war."

Online-Messung in Echtzeit und

mit Wuchtmaschinen

Auf der Diisseldorfer Messe ging es auch
um den immer noch anhaltenden Trend zur
Online-Messung, die im Idealfall sogar in
Echtzeit ablauft. Fiir diese Aufgabenstel-
lung entstand bei der bayerischen Wenzel
Group bereits vor vier Jahren eine echtzeit-
fahige Software zur Analyse der Messaufga-

ben und der dabei eingesetzten Maschinen.
.Der WM|SYS-Analyzer bietet den vollen
Umfang an Datentransparenz fiir Messma-
schinen und Messumfeld”, sagt Geschafts-
flihrerin Wenzel. , Berechtigten Anwendern
werden alle notwendigen Informationen in
Echtzeit in einer ansprechenden Oberflache
zur Verfiigung gestellt.”

Eine Nachfrage nach Online-Messung
beobachtet auch Diebold. Dazu bieten die
Baden-Wiirttemberger ihrer Kundschaft
einen Qualitats-Check der Diebold-Werk-
zeugaufnahmen an. ,Die Werkzeugaufnah-
men werden bei uns im Hause elektronisch
vermessen und jedes Einzelteil bekommt
ein digitales Messprotokoll. Damit kann der
Kunde erkennen, welche HSK-Kegel in der
Normqualitat sind und welche nicht oder
nicht mehr.” Die andere Losung ist eine
neue Maschinenbaureihe zum Wuchten von
Werkzeugen und Schleifscheiben. Diebold:
LUnsere jahrzehntelange Erfahrung aus
der Werkzeugfertigung und dem Spindel-
bau haben es uns ermdglicht, digitalisierte
Wuchtmaschinen zu entwickeln, die deut-
lich genauer messen als bisher marktiibli-
che Produkte.”

Smart, aktuell und attraktiv: Moderne Messprogramme stellen Anwendern alle not-
wendigen Informationen in Echtzeit in einer ansprechenden Oberfléache zur Verfiigung.

Bild: Wenzel

Fur jede Anwendung
die optimale Losung

.r:u

Polyurethane
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Rudolf-Diesel-StraRe 9 - 13
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Marktumfrage im Werkzeug-,

Formen- und Modellbau

dar Untermedenan evesten K 2007 und 2001 i

wachsends Nachirage

Werkzeug-, Modell- und Formenbau-
Unternehmen bewegen sich in einem
Spannungsfeld zwischen weiter stei-
gendem Preisdruck, kurzfristigen Auf-
tragen, Abhangigkeiten von einzelnen
Unternehmen und Industrien, zuriick-
gehenden Renditen. Vor Beginn der Uk-
raine-Krise schien es, als sei die Talsohle
durchschritten. Jetzt trifft die Branche
auch eine Verscharfung der Lieferket-
tenproblematik - ganz zu schweigen
von dem immensen Leid, das der Krieg
in Europa verursacht. Eine prekére La-
ge — aber durchaus keine aussichtslose.

Die von Tebis Consulting jahrlich durchge-
fiihrte Marktumfrage bildet die aktuelle Situ-
ation der Werkzeug-, Modell- und Formen-
bau-Unternehmen im  deutschsprachigen
Raum ab und zeigt dabei nicht nur Entwicklun-
gen im Vergleich zum Vorjahr, sondern auch
aktuelle Trends und Sorgen der Unternehmen
auf. Die rund 90 befragten Unternehmen bil-
den dabei die KMU-dominierte Landschaft des
deutschen Werkzeug-, Modell- und Formen-
baus ab: Etwa 14 Prozent der Betriebe wei-
sen eine (iber 100-kopfige Belegschaft auf die
Mehrheit jedoch, knapp 60 Prozent, gaben an,
hochstens 40 Mitarbeiter zu beschaftigen. 22
Prozent der Befragten sind dabei Leiter einer
internen Abteilung, 78 Prozent Geschéftsfiih-
rer externer Unternehmen. Allen Unterneh-
men wurden dieselben 21 Fragen gestellt —
ein Blick auf die Daten lohnt sich.

Wettbewerbsfahig durch
technologische Differenzierung
Wahrend in der letztjdhrigen Studie noch 70
Prozent der befragten Unternehmen die Markt-
lage als ,kritisch” bis ,sehr kritisch” beurteil-
ten, schatzen sie jetzt die Halfte der Teilneh-
mer als ,gut” bis ,sehr gut” ein. ,Dabei darf
man jedoch nicht vergessen, dass sich weiter-
hin 50 Prozent der Unternehmen in einer pre-
kéren Lage befinden”, merkt Tebis Consul-
ting-Leiter Jens Liidtke an. ,Der Zuwachs
kommt aus den Bereichen Medizintechnik und
Automotive, entsprechend profitieren nur die
Unternehmen, die in diesen Industrien aktiv
sind.” Sich angesichts der besseren Auftrags-

3-2022 modell + form

und auch Preissituation zu entspannen, dazu
sei es deshalb noch zu friih. Das offenbart auch
die Einschatzung der Unternehmen, dass sich
der Trend zur Vergabe von Auftrdgen in den
deutschsprachigen Raum, wenn {berhaupt,
nur geringfligig verbessert— China als starkster
Konkurrent ist nach wie vor sehr prasent.
Worin sich die Branche weitgehend einig ist:
EffizienzsteigerungundDurchlaufzeit-Reduzie-
rung sind wichtige Faktoren, um die Wettbe-
werbsfahigkeit zu erhalten. , Um sich hier wei-
terzuentwickeln, benétigen Unternehmen eine
konkreteStrategie”, erklartLiidtke. , InMaschi-
nen mit hohen Laufzeiten zu investieren ist na-
heliegend, das zeigt auch unsere Studie. Den-
nochistesimmens wichtig, sich mitdereigenen
Unternehmensausrichtung zu befassen und
diese eben auch zu hinterfragen.” Dazu gehort
vor allem, neue innovative Geschaftsmodelle
oder Verfahren zu erarbeiten. Denn im Bereich
Technologieentwicklung besitzt die Branche
noch groBes Potenzial: Nur 20 Prozent der
befragten Unternehmen gaben an, auf eigene
Patente zurlickgreifen zu kénnen. Und nur 30
Prozent der Studienteilnehmer setzen regelma-
Big auf Forschungsprojekte. , Hier ist Luft nach
oben”, so Liidtke. ,Uber Forschung und Ent-
wicklung kann man sich sehr gut von auslan-
dischen Mitbewerbern abgrenzen. Allerdings
setzt das natlrlich die Bereitschaft voraus,
Investitionen in diesem Bereich zu tatigen.”

Vertrieb - ein vernachlassigter
Erfolgsfaktor

Bedenklich ist Jens Liidtke zufolge der Stellen-
wert, den die Professionalisierung des Marke-
tings in der Branche einnimmt. Die Auswer-
tung zeigt, dass knapp 40 Prozent der befrag-
ten Unternehmen lediglich einen Zeitaufwand
von 5 Stunden pro Woche fiir aktiven Vertrieb
aufwenden. Nur 20 Prozent besitzen (iberhaupt
einen oder mehrere Vertriebsmitarbeiter in Voll-
zeit. ,Das ist viel zu wenig!”, dessen ist sich Liid-
Liidtkesicher,denn ,die Professionalisierung die-
sesBereichsisteinentscheidenderStellhebelzum
Erhalt der Wettbewerbsfahigkeit.” Die Vernach-
lassigung hingegen fiihre insbesondere zu gro-
Ben Abhangigkeiten von einzelnen Kunden oder
Industrien und beeintrachtige dadurch die lang-
fristige Zukunftsfahigkeit von Unternehmen.

ey coder Proebialiuilation sl it dos visl oder wenig?

Im Gegensatz dazu steht der groBe Aufwand,
derindieProjektkalkulationinvestiertwird: , Da
kommt im Durchschnitt ein Mannjahr zusam-
men. Einen Teil dieser Zeit kénnten die oft-
mals hochqualifizierten Mitarbeiter auch sinn-
voller fir Marketing aufwenden”, rat Liidtke.
Immerhin ist zu beobachten, dass das Thema
,Social Media” immer mehr in den Fokus der
Betriebe gerat. Laut Liidtke ist die AuBendar-
stellung eine Uberschrift, fir die Unterneh-
men in ihrer Strategie unbedingt MaBnahmen
und Entwicklungsschritte festlegen sollten.

Nachhaltigkeit als langfristige Chance

Auch wenn das Thema , Nachhaltigkeit” bzw.
.C02-Neutralitat” gesamtgesellschaftlich inal-
ler Munde zu sein scheint, sieht nur ein Fiinftel
der Branche darin einen potenziellen Wettbe-
werbsvorteil. 75 Prozent sehen hier nur lang-
fristig in 3 oder 4 Jahren einen Erfolgsfaktor
—oder sogar gar nicht. , Das miissen wir genau
beobachten”,sagtLiidtke. Eswirdsichzeigen,ob
die OEMs und die Tier1 die nachhaltige Produk-
tion zu einem Entscheidungskriterium bei der
Auftragsvergabe machen und ob es seitens der
Politik Auflagendazugebenwird.,AmEndegeht
es dabei aber um den Schutz der Lebensraume
auf unserem Planeten, deshalb sehe ich hier
durchaus eine groBe Chance”, ergénzt Liidtke.

Mit klaren Visionen in die Zukunft

Die Studie zeigt einmal mehr: Die Branche
durchlauft gerade einen von auBen erzwunge-
nen Veranderungsprozess. Dass sich vor allem
die Problematik des Preisdrucks von selbst
6st, ist nicht zu erwarten. Notwendig ist viel-
mehr, sich den aktuellen Herausforderungen
mit aller Offenheit zu stellen, sich aus der
Komfortzone zu bewegen, um sich weiterzu-
entwickeln — heraus aus der Vergleichbarkeit
hin zu mehr Differenzierung. ,Madglichkeiten
gibt es viele”, sagte Lidtke. ,Insgesamt hat
uns die Umfrage durchaus viele Griinde gelie-
fert, optimistisch zu sein. Wichtig sind eine
klare Vision, eine passende Strategie und eine
gezielte Umsetzung.” Die vollstéandige Studie
kann von Interessierten auf der Website von
Tebis  Consulting  unter  https://www.
tebis-consulting.com/de/umfrage-marktlage-

2022 heruntergeladen werden.

Bilder: Tebis Consulting
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Mit Hands-on MarketinggroBtmogliche

Wirkung
erzielen

Um die Wetthewerbsfihigkeit der
deutschsprachigen Werkzeug-, Modell-
und Formenbauer sowie der Serienfer-
tiger zu sichern, fiihrt die Marktspiegel
Werkzeugbau eG (www.marktspiegel-
werkzeugbau.com) branchenweit ei-
nen anonymen Unternehmensvergleich
durch. Mit dem Ziel, die Betriebe mit
Branchenwissen systematisch besser
und wettbewerbsfahiger zu machen,
sind die Initiatoren 2019 gestartet. In-
zwischen prasentierensie hierzuwieder
eineninformativen Kennzahlen-Report.

Benedikt Ruf ist Geschéftsfiihrer der GINDUMAC GmbH
sowie Mitinitiator der Marktspiegel Werkzeugbau eG.
Bilder: Marktspiegel Werkzeugbau

Am Markt der Werkzeug-, Modell- und For-
menbauer herrscht ein Angebotstiberhang.
Formen und Werkzeuge werden weniger
nachgefragt, weshalb kaum noch Unterneh-
men ihre Kapazitaten auslasten konnen. Wich-
tiger denn je wird es in solchen Zeiten, sich
von der Masse abzuheben und mit professi-
onell betriebenem Marketing kontinuierlich
sichtbar zu sein. Benedikt Ruf definiert Marke-
ting sogar als ,Existenzsicherungsstrategie”,
weil es die Zukunft des eigenen Unternehmens
sichert. Er studierte BWL mit Schwerpunkt
Internationales Marketing und betreute bis
April dieses Jahres als Gutachter beim Markt-
spiegel Werkzeugbau das Analysefeld Marke-
ting und Vertrieb. ,Unter Marketing verstehe
ich die kontinuierliche Nahe zum Markt”,
erlautert Ruf. ,Ich verstehe, was der Markt
braucht. Ich verstehe, wie ich Wertschopfung
generiere. Und ich verstehe, welche Probleme
am Markt vorhanden sind und wie ich fiir diese
eine gewinnbringende L8sung anbiete.” Wich-
tige Eigenschaften demnach, um ein Unter-
nehmen nachhaltig erfolgreich zu halten.
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MitdemZiel,dieBetriebemitBranchenwissensystematischbesserzumachen, prasentiertderMarktspiegelWerkzeugbauregelmaBigKennzahlen-
Reports mit niitzlichen Vergleichswerten fiir den Werkzeug-, Modell- und Formenbau. Diesmal aus dem Analysefeld — Marketing und Vertrieb.

Marketing gewinnt in der Branche
allmahlich an Bedeutung

Im Werkzeug-, Modell- und Formenbau, wo
Marketing lange wie ein Stiefkind behan-
delt wurde, lasst sich allmahlich ein Umden-
ken beobachten. Inzwischen sind sich schon
deutlich mehr Unternehmer Uber die strategi-
sche Relevanz von Marketing fiir die eigene
Unternehmensfiihrung bewusst. Grund zur
Annahme geben zumindest die jlingsten
Benchmark-Auswertungen des Marktspiegel
Werkzeugbau aus dem Jahr 2021.

Sie haben zum Beispiel gezeigt, dass inzwi-
schen nur noch 50 Prozent der Unternehmen
aus dem Werkzeug-, Modell- und Formenbau
keine Marketingstrategie und keine Marke-
tingplanung definiert haben. Im Vorjahr waren
es noch mehr als 70 Prozent. Marketing-Ex-
perte Ruf spricht von einer guten Entwicklung.
.Im vergangenen Jahr haben wir die Unter-
nehmen zu mehr Marketing-Mut aufgerufen”,
berichtet er. ,Umso schoner zu sehen, dass
einige mutig gewesen sind. Sie haben sich
dem Thema angenommen. Aktiv Strukturen
und Personal aufgebaut. Und sie sind inzwi-
schen auch in der Umsetzungsebene ange-
langt, etwa bei Themen wie Strategie, Planung
und Budgetierung von Marketing, Zielgrup-
pendefinition sowie Kundensegmentierung.”

Kundenzufriedenheitsanalysen

stehen vermehrt im Fokus

Als Branche, die groBtenteils von Bestand-
kundengeschaft lebt, scheint auch das Thema
Kundenzufriedenheit immer mehr an Bedeu-
tung zu gewinnen. Inzwischen geben 70 Pro-
zent der Unternehmer an, die Zufriedenheit
ihrer Kunden zu kennen. Im Vorjahresvergleich
eine Steigerung von 25 Prozent. ,Neukunden-
gewinnung gestaltet sich erfahrungsgemaB
deutlich schwieriger, als Bestandskunden zu
halten”, bemerkt Ruf. Kundenzufriedenheits-
analysen helfen seiner Meinung nach dabei,
herauszufinden, wie die Zufriedenheit hochge-
halten und das Leistungsportfolio noch indivi-

dueller auf die Bedirfnisse der Bestandskun-
den ausgerichtet werden kénnen.

Neben dem wichtigen Thema Kundenzufrie-
denheit gehort auch die digitale Sichtbarkeit
ganz oben auf die Branchenagenda. Seit der
COVID-19-Pandemie erleben wir schlieBlich
einen Digitalisierungsboost, der das Verstand-
nis und die Durchfiihrung von digitalem Mar-
keting voraussetzt.

Positive Google-Rezensionen bringen
Wettbewerbsvorteil

Als ein absolutes Muss wird im Expertenkreis
zum Beispiel ein , Google My Business Profil”
angesehen. Den Angaben des Marktspiegel
Werkzeugbau zufolge verfiigen erst knapp 60
Prozent der Unternehmen iiber ein solches Un-
ternehmensprofil bei Google. Im Vergleich zum
Vorjahr macht das zwar eine Steigerung von 36
Prozent aus, bei Ruf trifft das Benchmark-Er-
gebnis dennoch auf Unverstandnis. , Das Goo-
gle My Business Profil ist in der Regel einer der
ersten Kontakte, den ein potenzieller Kunde
online mit dem Unternehmen hat”, weiB Ruf.
»Gerade in einem Dienstleistungsgeschaft wie
das der Werkzeug-, Modell- und Formenbauer
kann ein gepflegtes Online-Profil mit positiven
Google-Rezensionen ausschlaggebend fiir ei-
ne Projektvergabe sein.” Weil es beides — zu-
kunftsweisend und kostenlos ist — miisste das
Ergebnis im Benchmark seiner Meinung nach
bei 100 Prozent liegen.

Wer als User den Blick auf das Google My Busi-
ness Profil eines Unternehmens geworfen hat,
ist im nachsten Schritt gewohnlich an dem
Webauftritt interessiert. Auch der ist bei den
Werkzeug-, Modell- und Formenbaubetrie-
ben, die am Marktspiegel teilnehmen, weiter-
hin ausbaufahig. Wo im Vorjahr nur 40 Pro-
zent der Unternehmen angaben, ihre Web-
seite fiir Suchmaschinen zu optimieren, um
online besser gefunden zu werden, sind es in
den Auswertungen aus dem Jahr 2021 schon
knapp 70 Prozent. , Viele Unternehmer haben
in Suchmaschinenoptimierung investiert, weil




sie verstanden haben, dass die Webseite nicht
nur eine reine digitale Visitenkarte ist”, erklart
Ruf. , Vielmehr muss sie in der Online-Welt
auch zu bestimmten Suchbegriffen sichtbar
sein. Wir erkennen hier also eine Bewegung
in die richtige Richtung.”

Vorreiter setzen auf
Suchmaschinenwerbung

Wie sich die Branche langsam an digita-
les Marketing herantastet, sieht man auBer-
dem an der nachsten Kennzahl. Sie zeigt,
dass erst 30 Prozent der Mitgliedsunterneh-
men aus dem Werkzeug-, Modell- und For-
menbau angeben, Suchmaschinenwerbung
liber Google AdWords zu betreiben. Zwar fallt
das Ergebnis auch hier bemerkenswert nied-
rig aus. Im Vergleich zum Vorjahr handelt es
sich aber um einen Anstieg von 20 Prozent.
. Wir sehen hier eine ahnliche Tendenz wie im
SEO-Bereich”, erklart der Marketing-Experte.
.Wenige Vorreiter aus der Branche werden
experimentierfreudiger und investieren aktiv
in die organische Visibilitat bei Google.” Das
bedeutet, sie bringen nicht nur Zeit auf, um
Inhalte zu optimieren und umzuformulieren.
Sie investieren auch tatséachlich Geld in Goo-
gle-Anzeigen zu verschiedenen Keywords wie
etwa ,Spritzgusswerkzeuge'. Ruf sieht hier
definitiv eine interessante Entwicklung.

Suchmaschinenwerbung dient vor allem
der Lead-Generierung von Neukunden und
Bewerbern. Man kann sie also einerseits als
Vertriebskanal nutzen, um Werkzeugproduk-
tion zu bewerben. Andererseits konnte man
sie als Arbeitgeber genauso gut dafiir einset-
zen, um Werbung fiir Jobausschreibungen zu
machen. Ruf erlautert: ,Wer als Unternehmer
bereit ist und ein kleines Budget von etwa 50
bis 100 Euro pro Monat freimacht, kann diese
Maglichkeit einfach mal testen und herausfin-
den, ob Suchmaschinenwerbung fiir einen per-
sonlich sinnvoll ist.”

Hands-on Marketing als Schliissel

zum Erfolg

Apropos ,einfach mal testen”. In dem aktu-
ellen Entwicklungsstadium kommt es nach
Meinung des Experten genau darauf an. Weil
sich die Zeit so dynamisch andert und sich die
Unternehmen aus der Branche in einer struk-
turellen Krise befinden, oft auch unter hohem
Umsatzdruck stehen, sind es laut Ruf die klei-
nen Schritte, die zahlen. Diese miissen nicht
zwangsldufig mit einem Geld-Invest zusam-
menhangen. Vielmehr sieht er das Hands-on
Marketing als den Schliissel zum Erfolg. ,Es
gehtdarumzuverstehen, mitden geringstmdg-
lichen Mitteleinsatz, die groBtmdgliche Marke-
ting-Wirkung zu erzielen”, erklart der Experte.

,Das erfordert nicht immer nur fiir eine mone-
tare Investition bereit zu sein, sondern einen
Perspektivwechsel im Kopf. Was manchmal
die weit groBere Herausforderung darstellt.”

Zeit anstatt Geld investieren
Wer in Krisenzeiten unternehmerisch Marke-
ting angehen mochte, sollte also zunéchst Zeit
anstatt Geld investieren. Social Media ist laut
Ruf ein Kanal par Excellence, wofiir kein Geld
aufgewendet werden muss. Dartiber hinaus
stehen inzwischen tolle Grafik-Apps wie etwa
«Canva” zur freien Verfiigung, mit denen man
schon nach etwas Einarbeitungszeit professi-
onelle Grafiken designen kann. Pressemel-
dungen erfordern auch nur die Zeit, um sie zu
verfassen. ,Wer Zeit investiert wird feststel-
len, das mit vielen kleinen Marketing-Kniffen
viel getan ist. Es gibt inzwischen zahlreiche
Moglichkeiten. Diejenigen, die sich das nicht
zutrauen, kdnnen auch Agenturen oder Free-
lancer mit ins Boot holen und sich Workshops
geben lassen. Schon fiir kleines Geld stehen
hier Experten beratend an der Seite”, berichtet
Ruf. Er appelliert: ,Ich wiirde mir wiinschen,
dass die Unternehmer weiter den FuB von
der Bremse nehmen und mit weiteren kleinen
Schritten groBe Wirkung erzielen. Alles ist bes-
ser als nichts zu tun. Also am besten angreifen,
lernen und stetig besser werden!” [ |
Von Melanie Fritsch

Ein bisschen verriickt — aber das in maX|maIer

Detailtreue

Anschauungsmodelle aus RAMPF-Block-
material dokumentieren spektakuldren
Road Trip mit Formel-1-Wagen

Die Anschauungsmodelle wurden
anhand von CAD-Daten direkt aus
dem Stylingboard RAKU TOOL SB-0080
gefrast.  Bild: Rampf

,Die Landschaften, Schldsser,
Burgen und Stadte mussten eine
sehr hohe Detailreue aufweisen.
Deshalb hat sich unser tsche-
chischer Partner T-Design fiir
das Polyurethan-Blockmaterial
entschieden, da dieses wahrend
der Frasarbeiten seine hohe Sta-
bilitat beibehalt und somit selbst
feinste Details herausgearbei-
tet werden konnen”, berich-
tet Marek Stejskal, Reglonal
Sales Manager bei RAMPF Too-
ling Solutions. Das leichte und
zugleich kompakte RAKU TOOL
SB-0080 zeichnet sich durch
seine homogene Schaumstruk-
tur sowie Bestandigkeit gegen-
Uber Lésungsmittel und Tempe-
raturen bis zu 100°C. [ ]

«Es ist, als wiirde man mit einem Hub-
schrauber durchs Wohnzimmer flie-
gen”, beschrieb der dreimalige Formel-
1-Weltmeister Nelson Piquet einst das
legendare Rennen durch die StraBen
des Fiirstentums Monaco. Wie es dann
wobhl ist, mit einem rund 750 PS starken
Rennboliden zur Prager Burg, durch die
slowakische Hauptstadt Bratislava oder
ilber staubige Feldwege zu fahren?

SpaBig, lautet die pragnante Antwort von
David Coulthard. Der ehemalige Formel-1-Star
hat im Auftrag eines dsterreichischen Energy-
drink-Produzenten an dem auBergewéhnli-
chen Road-Trip ,From Castle to Castle” teil-
genommen, der ihn und seinen Rennwagen
durch Stadte sowie zu Schléssern, Kultur- und
Naturstétten in Tschechien und der Slowakei
fiihrte. Entsprechend spektakular musste auch
die Dokumentation des Ausflugs sein. Und
dazu beigetragen hat das Stylingboard RAKU
TOOL SB-0080 von RAMPF Tooling Solutions.
Fiir einen Film (iber den Ausflug wurden hier-
mit Anschauungsmodelle der zahlreichen Aus-
flugsziele gefertigt.

Anschauen lohnt sich:
Das Video , From Castle
to Castle” — im Formel-

1-Auto von Tschechien

in die Slowakei.

3-2022 modell + form 33



34

me»>>

betrieb + technik

Die Premiumliga des 3D-Druckens

4D Concepts realisiert thermoplastische Hoch-
leistungsprototypen fiir Hightech-Anwendungen

Der 3D-Druckdienstleister und Entwicklungspartner 4D Concepts hat sein Portfo-
lio um die kurzfristige Bereitstellung thermisch und mechanisch anspruchsvoller
High Performance Prototypen aus modernen Hochleistungskunststoffen erwei-
tert. Die verfahrenstechnische Grundlage dafiir bildet ein neuer 3D-Drucker von
Intamsys. Neben zahlreichen Thermoplasten wie PEEK, PEKK und PPSU verarbei-
tet er unter anderem auch die Polyetherimide der Ultem-Familie. Damit emp-
fiehlt sich 4D Concepts nunmehr als Premiumpartner fiir die Konstrukteure und
Entwicklungsingenieure der Luftfahrttechnik, des Automobilbaus sowie der Le-

bensmittel- und Medizintechnik.

Temperaturstabil bis 315°C, zugfest bis 60 MPa,
chemikalienbestandig sowie mitunter flam-
mhemmend und biokompatibel — das sind nur
einigederherausragendenMerkmalejenerTher-
moplaste, aus denen 4D Concepts seit einigen
Wochen hochleistungsfahige Prototypen und
Vorserien fertigt. Im Mittelpunkt des Gesche-
hens steht dabei ein neuer 3D-GroBformat-
drucker der aktuellen Funmat-Generation von
Intamsys, der einen Bauraum von 610 x 508
x 508 mm bietet und im Herbst 2021 in Betrieb
genommen wurde. Mit dieser innovativen An-
lage, dienach der FFF-Methode (Fused Filament
Fabrication) arbeitet, ist das Unternehmen in
derLage, einegroBe Palette an High-End-Kunst-
stoffen mit thermisch und mechanisch exzell-
enten Eigenschaften zu verarbeiten.

Dazu zahlen unter anderem PEEK, PEKK,
PPSU, PC, PA sowie ABS, ASA und HIPS —zum
Teil auch in ihren kohle- und glasfaserverstark-
ten Varianten. Schon mit dieser Materialaus-
wahl kann 4D Concepts zahlreiche Anforde-
rungen seiner Hightech-Kunden abdecken.
Von entscheidender Bedeutung allerdings ist,
dass sich der neue 3D-Drucker auch fiir die
Anwendung der Ultem-Polyetherimide eig-
net. Denn gerade die Filamente aus diesem
Material stehen hoch im Kurs bei der Reali-
sierung von Prototypen sowie zertifizierten
Vor- und Nullserien fiir die Luft- und Raum-
fahrt, die Automobilbranche, den medizin-
und lebensmitteltechnischen Apparatebau
sowie die Petro- und Fluidtechnik. Insgesamt
vergroBert 4D Concepts durch die Auswei-
tung seines 3D-Printing-Angebots und seines
Werkstoff-Portfolios den Freiraum fiir die Pro-
duktentwickler und Konstrukteure erheblich.

Zertifizierte Innovationen

Bei den speziell fiir die Verfahren der additiven
Fertigung entwickelten Thermoplasten der
Ultem-Familie handelt es sich um Hochtempe-
ratur-Kunststoffe von auBergewéhnlich hoher
Festigkeit und Steifigkeit. Sie (berzeugen
durch elektrische isolierende Eigenschaften,
hochste Durchschlagfestigkeiten, eine mit-
unter hohe Chemikalienresistenz sowie eine
hohe Flammwidrigkeit, minimale Rauchent-
wicklung und geringe Toxizitédt. Bei den zwei
Varianten dieser Polyetherimide, die 4D Con-
cepts in sein Materialangebot aufgenommen
hat, handelt es sich konkret um Ultem 9085
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und Ultem 1010. Dabei ist Ultem 9085 beson-
ders geeignet fiir Prototypen der Aerospace-,
Satelliten-, Raketen- und Eisenbahntechnik.

Das Material ist flammhemmend, nach UL94
zertifiziert und entspricht der OSU 65/65 (ana-
log zu FAR 25.853). Die Variante Ultem 1010
hingegen verfiigt iiber die Zertifizierungen
NSF51 (Lebensmittelkontakt) und ISO 10993
(Biokompatibilitat, Sterilisierbarkeit). Da sie
auBerdem dauerbestandig gegen HeiBwas-
ser und Dampf ist, eignet sie sich auch fiir die
Dampfsterilisation. Typische Modelle und Pro-
totypen, die aus diesen High-End-Filamenten
gefertigt werden, sind bis etwa 200° C tempe-
raturfeste Antriebskomponenten, Gasfiihrun-
gen und Dichtungselemente sowie Turbinen-
schaufeln —um nur einige Beispiele zu nennen.

Keine Spielwiese fiir Greenhorns

Die Anwendung von High-End-Filamenten aus
Hochleistungskunststoffen wie den Ultem-Po-
lyetherimiden ist keine Angelegenheit fir
Neulinge auf dem Gebiet des 3D-Printings.
Sie erfordert sowohl vielfaltige Kompeten-
zen auf den Gebieten der Werkstoff- und Fer-
tigungstechnik als auch einen entsprechenden
Maschinenpark. Mit {iber 25 Jahren Erfahrung
und einem Leistungsspektrum, das alle Pro-
zess- und Iterationsstufen der modernen Pro-
duktentwicklung abdeckt, gehdrt 4D Concepts
hier zu den ersten Adressen im Markt. Als ent-
scheidender Faktor erweist sich dabei immer

Der 3D-Druckspezialist 4D Concepts hat sein Portfolio um die kurzfri-
stige Bereitstellung anspruchsvoller High Performance Prototypen aus
modernen Hochleistungskunststoffen erweitert. Im Bild ein bis zu 175° C

hitzefestes Luftfiihrungsrohr aus dem Werkstoff Ultem® 9085.

wieder, dass sich das Unternehmen bewusst
als Technologie-Werkstatt und kreativer Inno-
vationspartner seiner Kunden definiert — von
der Idee zur Bauteil-Konstruktion tiber die Her-
stellung von Einzelteilen bis hin zur Realisie-
rung von Kleinserien.

Zum Ausdruck kommt dieses Selbstverstand-
nis insbesondere dadurch, dass die Ingeni-
eure und Designer von 4D Concepts jedes Ent-
wicklungsprojekt flexibel und individuell auf
die Vorgaben und Bedingungen des Auftrag-
gebers abstimmen. Das Fundament dafiir bil-
den die zahlreichen Kernkompetenzen des
Unternehmens. Sie umfassen neben einem
breit gefacherten Werkstoff-Wissen sowohl
die 3D-Konstruktion als auch alle derzeit rele-
vanten 3D-Druck-Technologien sowie die Vor-
und Kleinserien-Fertigung im Vakuumguss
und Reaction Injection Moulding (RIM). ™

Gefertigt im neuen 3D-
GroBformatdruckers von
4D Concepts: Prototyp einer
temperaturbestandigen
Riemenscheibe aus glasfaserver-
stérktem PEEK.

Bilder: 4D Concepts
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Consulting

Mit Kenn-
zahlen Ver-
anderungen
erfassen und
bewerten

Sicherlich ist die Leistungskennzahl wie der OEE
(Overall Equipment Effectiveness) zur Ermittlung
der Gesamtanlageneffektivitdt bekannt und vor
allem in einer getakteten, sprich der Serienferti-
gung, weit verbreitet. Der direkte Vergleich zwi-
schen Einzelteilfertigung und Serienfertigung zeigt
schnell, dass das Erfassen von Kennwerten in der
Einzelteilfertigung um einiges komplexer ist. In der
Serienfertigung ist durch wiederkehrende Takte
und Bauteile eine konstantere Datenbasis vorhan-
den. Auch in der Einzelteilfertigung lasst sich eine
Datenbasis schaffen. Wie, dazu komme ich spater.
Wichtiger ist zuerst die Frage:

Warum brauche ich Kennwerte?

Der Drang, aber auch der Zwang nach Optimierun-
gen sind sehr hoch. Die Branche steht seit einigen
Jahren vor vielen Herausforderungen und externen
Einfliissen wie etwa Mobilitatswandel, COVID 19,
Materialpreissteigerung und Lieferverzogerungen -
um nur aktuelle Themen zu nennen.

Um die Wettbewerbsfahigkeit zu bewahren oder
auszubauen, ist es neben einer Differenzierung auch
notwendig, Kosten und Durchlaufzeiten zu reduzie-
ren und gleichzeitig die Flexibilitat zu erhéhen. Aus
diesem Grund betrachten Unternehmer Prozesse
oder Prozessschritte vermehrt kritisch und stoBen
Veranderungen an. Um dafiir die richtigen Entschei-
dungen zu treffen und Veranderungen zu messen,
sind Kennwerte notwendig. Sie helfen dabei das
berlihmte Bauchgefiihlin den Kopf zu verlagern und
Entscheidungsmdglichkeiten besser zu bewerten.

Vergleichbare Datenbasis fiir Einzelteile

In der Serienfertigung zahlt z. B. der Takt als wich-
tiger Kennwert und kann bei Anderungen fiir
sich allein bewertet werden. Dagegen sind in der
Einzelteilfertigung der Takt oder die Bearbei-
tungszeit nur zwei von vielen Komponenten. Der
Grund: Selten gleicht ein Bauteil dem anderen,
weshalb gleiche Bearbeitungszeiten sehr unwahr-
scheinlich sind. Veranderungen nur auf Basis der
Bearbeitungszeit zu bemessen, ist zu vage. In der
Einzelteilfertigung miissen immer mehrere Kenn-
werte und Verhdltnisse bei der Evaluierung von

OptimierungsmaBnahmen berlicksichtigt werden.
Nehmen wir als Beispiel ein Bauteil, welches
durch Frasen hergestellt werden soll. Als gege-
ben zu betrachten sind die Bauteilgeometrie, das
Material, die spezifizierten Toleranzen und die
herzustellende Oberflachenqualitat. Auf die Bear-
beitungszeit eines Bauteils haben zum Beispiel
folgende GroBen Einfluss:
© Vorarbeit der vorgeschalteten Prozessschritte,
© Bearbeitungsmaschine,
© Bearbeitungsstrategien,
© Bearbeitungswerkzeuge und deren Technolo-
giewerte.
Da Bauteile in ihrer Geometrie oft variieren, ist es
schwer den Grund fiir die Veranderung der Bear-
beitungszeit einer der obigen StellgréBen zuzu-
ordnen. Ohne weitere Kennwerte lasst sich nicht
sagen, ob die kiirzere Bearbeitungszeit an ,opti-
mierten” Bearbeitungsstrategien lag oder das
Bauteil weniger komplex war.
Um diese Unscharfe durch die Bauteilvarianz zu
reduzieren hilft es, Bauteile zu klassifizieren. Wie
Sie dabei am besten vorgehen, habe ich bereits
im Consulting-Tipp der Ausgabe XXX erlautert.
Mit Hilfe dieser Methode wird nicht ein individu-
elles Bauteil, sondern eine ganze Bauteilklasse
betrachtet. Fiir diese Klasse kdnnen dann arith-
metische Mittel erfasst und gegebenenfalls auf
Bauteileigenschaften heruntergebrochen werden:
© Bearbeitungszeit pro , durchschnittliches”
Bauteil [Stk]
@ Bearbeitungszeit pro Beschnittlange [mm] (z.B.
bei Beschnittstempel)
© Bearbeitungszeit pro Oberflache [mm?]
Wenn es nun gelingt, einen Mittelwert der Bear-
beitungszeit fiir alle Bearbeitungsschritte eines
Beschnittstempels, wie zum Beispiel Grundbe-
arbeitung, Schruppbearbeitung Kontur, Schlicht-
bearbeitung Kontur, Umrissberarbeitung etc. zu
ermitteln und auf einen Millimeter Beschnitt-
lange herunterzubrechen, so sind nun Verglei-
che innerhalb der Bauteilklasse auf Basis dieser
Eigenschaft mdglich. Weitere Gemeinsamkeiten
fir vergleichende Mittelwerte konnen auch Zer-
spanvolumen und/oder OberflachengroBe sein.



Abweichende Bearbeitungszeiten
richtig bewerten

Aber Achtung: Die Betrachtung nur eines ein-
zelnen Kennwertes in der Einzelteilfertigung
kann zu falschen Riickschliissen fiihren. Wie
bewerte ich eine Optimierung in der CAM-Pro-
grammierung, wenn im Anschluss z. B. die
Bearbeitungszeit auf der Maschine geringfii-
gig sinkt, jedoch der Programmieraufwand
signifikant steigt? Um die Auswirkung einer
Verdnderung zu messen, miissen weitere
Parameter in die Betrachtung einflieBen. In
diesem Beispiel konnen folgende Verhéltnisse
berlicksichtigt werden:

Programmieraufwand CAM [h]
Maschinenspindelstunde [h]

Rustaufwand [h]
Maschinenspindelstunde [h]

Bedienaufwand [h]
Maschinenspindelstunde [h]

Kosten Bearbeitungswerkzeuge [€]
Maschinenspindelstunde [h]

Je nachdem an welchem Prozessschritt eine
OptimierungsmaBnahme erfolgt, sollte der
dafiir relevante Kennwert oder das Verhalt-
nis gewahlt werden. Die vier genannten Bei-
spiele zeigen alle einen wichtigen Kennwert in
der Einzelteilfertigung, die Maschinenspindel-
stunde. Aber auch diese ist isoliert betrachtet
nicht immer sinnvoll interpretierbar und stark
abhangig von der Auslastung. Somit sollte
immer noch die Ausbringung beriicksichtigt
werden. D. h. wie viele Teile (oder Beschnitt-
lange, Oberflache, etc.) einer Bauteilklasse
wurden in der Spindelzeit hergestellt?

So vermeiden Sie Fehlentscheidungen
Um eine Entscheidung besser messen zu
kénnen ist es notwendig, Daten (ber einen
langeren Zeitraum zu sammeln und auszu-
werten. Dies verhindert, dass Momentauf-
nahmen oder Schwankungen im Prozess zu

Tomek Kawala

falschen Riickschliissen fiihren. Das mindert
zudem die Gefahr, dass AusreiBer den Mittel-
wert beeinflussen. Nur wer regelmaBig Daten
sammelt und auswertet, kann Prozesse kopf-
gesteuert optimieren und Fehlentscheidun-
gen reduzieren.

Auch wenn ein MES (Fertigungsmanagement-
system) oder andere Softwaresysteme in der
Handhabung von Daten unterstiitzen, kénnen
ohne Einsatz solcher Software Kennzahlen
erstellt und bewertet werden. Durch eine Bau-
teilklassifizierung lassen sich auch in der Ein-
zelteilfertigung hilfreiche Kennwerte ermitteln
—wenn auch nicht im Sekunden- oder Minu-
tenbereich.

Fir eine Standortbestimmung zu (Ublichen
Kennwerten im Werkzeugbau ist im Februar
2019 die Benchmark-Initiative ,Markspiegel
Werkzeugbau” ins Leben gerufen worden. Sie
ermoglicht es Unternehmen mit Hilfe eines
anonymen Vergleichs auf Basis von Kennwer-
ten Defizite und Optimierungsfelder zu identi-
fizieren und anzugehen. |

ist seit 2017 im Team der Tebis Consulting téatig. Der Maschinenbau-Ingenieur und gelernte
technische Zeichner verfligt durch seine 15-jahrige Tatigkeit im Werkzeug- und Formen-
bau ber tiefgreifendes Prozess- und Projektmanagementwissen. Seine Kernkompetenz
besteht in der Analyse von Arbeitsprozessen und der Ermittlung von Prozess- und Pro-
duktivitatsliicken, der Beratung zur Effizienzsteigerung sowie dem Projektmanagement
zur Umsetzung ermittelter Potenziale. Aufgrund seines betriebswirtschaftlichen Wis-
sens und seinem Wissen (iber effiziente Prozesse im Werkzeug-, Modell- und Formenbau
besteht besonderes Know-how in der Konzeption einer industriellen Einzelteilfertigung
mit Automation und im Bereich Prozessberatung. Seit 2017 engagiert er sich als Dozent

an unterschiedlichen Hochschulen im Bereich Digitalisierung und Projektmanagement.

www.tebis-consulting.com
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Enorme Zeitersparnis

Schnell, sicher und
automatisiert zum fer-
tigen Bauteil mit Tebis
4.1 Release 3

Tebis 4.1 ist ein CAD/CAM-Komplett-
system, das auf die automatisierte
Fertigung von einzelnen Maschinen-,
Formen- und Werkzeugteilen ausge-
richtet ist. Aufgaben in Konstruktion,
Fertigungsaufbereitung und NC-Pro-
grammierung erledigen CAD/CAM-An-
wender in nur einem System. Mit dem
dritten Release von Tebis 4.1, das zwi-
schenzeitlich ausgeliefert wurde, geht
das Unternehmen den Weg in Richtung
Automatisierung, Benutzerfreundlich-
keit und Praxistauglichkeit konse-
quent weiter. Zahlreiche neue Funk-
tionen sorgen zudem fiir eine noch
schnellere und sicherere Fertigung.

»Mit Tebis 4.1 sparen Fertigungsunterneh-
men vom Datenimport bis zum fertigen Bau-
teil sehr viel Zeit. Vor dem Hintergrund der
konsequent durchgezogenen Automatisie-
rung sind bis zu 85 % Zeitersparnis drin”,
so Torsten Fiedler aus der Implementierung
CAM bei Tebis. Die Datenaufbereitung — die
Grundlage fiir die automatisierte CAM-Pro-
grammierung — lasst sich auf Basis paramet-
rischer CAD-Schablonen schnell und einfach
erledigen. Quasi per Mausklick werden Boh-
rungen fiir Spannsysteme gesetzt, Anstellun-
gen definiert, Fillflichen konstruiert oder
Rohteile erstellt. Anderungen lassen sich
mit Release 3 direkt und komfortabel iiber
Benutzerparameter und Formeln steuern. Die
CAD-Elemente werden automatisch in pas-
sende CAM-Schablonen iibernommen.
Zudem wurde die Tebis-eigene NCJob-Tech-
nologie optimiert und vereinfacht. Dariiber
hinaus Iasst sich die Maschine bereitsim CAD/
CAM-System virtuell riisten und die Qualitat
der Ergebnisse priifen. Auf diese Weise wird
auch der Maschinenbediener enorm entlas-
tet, was gerade in Zeiten des Fachkrafte-
mangels ein sehr groBer Vorteil ist. Tebis gibt
an, dass sich mit dieser Vorgehensweise —
je nach Bauteilkategorie — bis zu 85 % Zeit
sparen lasst. Selbst bei der Fertigung kom-
plexer Bauteile seien Zeiteinsparungen von
iiber 40 %mdglich. Die wichtigsten Neue-
rungen von Tebis 4.1 Release 3 im Uberblick:
Prazise ErgebnissebeimBeschneiden
von Tiefzieh- und Biegeteilen
Speziell fiir die Wirkflachenkonstruktion
im Werkzeugbau bietet Tebis 4.1 Release
3 eine neue Funktion, mit der sich theore-
tisch ausgelegte Beschnittkanten fiir Flan-
sche bei Tiefzieh- und Biegeteilen schnell
und einfach ermitteln lassen. Die Material-
starke des Bauteils sowie die Lage der neu-
tralen Faser werden berticksichtigt — das
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Mit parametrischen CAD-Schablonen lassen sich Anderungen schnell und flexibel steuern: In diesem Beispiel werden Spann-
mittel und Konturrohteil per Mausklick ausgetauscht.

- Ai[ ,f, \ "

Die Spannsituation
wird bereits in der
virtuellen CAD/
CAM-Umgebung
festgelegt:

Der Maschinen-
bediener weil3
genau, wie er das
Bauteil spannen
muss und welche
Spannmittel er
bendtigt.

Beschnittkante
unter Beriick-
sichtigung der
Materialstérke

mit verschiedenen
Modi transferieren.

GleichmaBiger
Bahnabstand
beim
durchgéngigen
z-konstanten

. Schlichten.



Manuelle Anderungen an einer Bearbeitung lassen sich automatisch auf weitere Bearbeitungen iibertragen.  Bilder: Tebis

Ergebnis ist hochprazise, manuelle Nach-
arbeiten entfallen.

© Effizienter schlichten und hohe Bau-

teilqualitat

Geometrien mit steilen Flankenflachen,
geraden Bodenflachen sowie Ein- und Aus-
laufradien — wie Rippen und Nuten — las-
sen sich automatisiert und mit gleichma-
Bigem Zeilenabstand 3-achsig und z-kon-
stant bearbeiten. Da somit die Ein- und
Auslaufradien ohne Abhebebewegungen
in einem Zug mitgefertigt werden, entsteht
eine hervorragende Bauteilqualitét.

v‘ -—

-

© Volistandige Kollisionsiiberwachung

mit Materialabtragsimulation

Die Materialabtragsimulation garantiert
eine noch sicherere Fertigung und liefert
ein zusatzliches starkes Argument fiir die
Verifikation der Werkzeugwege in der CAD/
CAM-Umgebung noch vor der NC-Aus-
gabe: Das auf dem Modell tatsachlich vor-
handene Material wird zu jedem Zeitpunkt
der Zerspanung zuverlassig beriicksichtigt
— die Priifung erfolgt direkt am Rohteil, das
in Echtzeit aktualisiert wird.

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

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

© Drehenmitkomfortablem Abstechen

des Bauteils

Fir die automatisierte Bearbeitung auf
Drehmaschinen oder Dreh-Fraszentren
lassen sich Bauteile mit einer speziellen
Funktion vom Stangenmaterial abstechen.
Wahrenddessen kann das Bauteil entgra-
tet und die Stangenseite plangedreht wer-
den. Das abgetrennte Bauteil kann auf die
zweite Spindel (ibergeben oder vom Bau-
teilgreifer/-fanger iibernommen werden.
Alle Vorgénge werden automatisch ange-
steuert und sicher simuliert.

© Sonderwerkzeuge flexibel einsetzen

Kombinierte Sonderwerkzeuge, die Uber
mehrere Schneidenbereiche mit unter-
schiedlichen Durchmessern verfiigen, las-
sen sich zum Bohrfrasen und Gewinde-
frasen von Bohrungen und Kreistaschen
hochflexibel nutzen. Dies spart Werk-
zeugwechsel und Verfahrbewegungen bei
gleichzeitig hoher Prozesssicherheit.

© Automatisch und interaktiv far kiir-

zere Programmierzeiten

Um die automatisierte CAM-Program-
mierung einfacher durch gezielte interak-
tive Eingriffe zu beeinflussen, lassen sich
manuelle Anderungen an einer Bearbei-
tung automatisch auf weitere Bearbei-
tungen (ibertragen. So entstehen schnell
NC-Programme auf der Basis des hinter-
legten Wissens und der Erfahrung des
Anwenders. |
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losung hyperMILL
jetzt noch
leistungsstarker
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hyperMILL VIRTUAL Machining: NC-Code-Simulation additive Werkzeugwege

Mehr Features, optimierte Strategien, [@cor ravie sgiting Werkzeuginfor-
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hyperMILL VIRTUAL Machining samtliche Pro-
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zessschritte in der CNC-Fertigung fiir eine opti-
male Prozesskontrolle abbilden. Die modular
aufgebaute Technologie unterstiitzt jetzt auch
additive Bearbeitungsprogramme. Das Modul
Optimizer mit leistungsstarken Optimierungs-
algorithmen fiir eine effiziente Gestaltung
der Mehrachsbearbeitung verfiigt als Neue-
rung zusatzlich Uber die Funktion , Optimierte
Tisch-Tisch-Logik” fiir eine einfache Program-
mierung und zur Reduktion von Nebenzeiten.
Dabei berechnet der Optimizer mit einem vom
Anwender gewahlten Abstandswert automa-
tisch die Sicherheitsabstande und nutzt hier-
bei das in der Jobliste gewahlte Rohteil, Bau-
teil und Spannmittel. Der definierte Abstand
wird zu allen Komponenten eingehalten, und
die Bewegungsablaufe werden automatisch
optimiert. Somit ist es noch einfacher, die ide-
alen Verbindungsbewegungen zu generieren.
Fir ein Plus an Sicherheit bei der Werkzeug-
eingabe sorgt das neue Feature der direkten
Dateniibertragung im Modul CONNECTED
Machining. Statt der bisher {blichen manuel-
len Eingabe werden die Parameter direkt von
hyperMILL an die Steuerung iibertragen.

Nahtlose Verschmelzung von

virtueller und realer Welt

Die drei Module von hyperMILL VIRTUAL
Machining fiir die nahtlose Verschmelzung
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von virtueller und realer Welt bilden das Herz-
stiick der sicheren Simulationslésung. Im
Modul Center werden reale Bearbeitungssitu-
ationen mit der Maschine und Steuerung virtu-
ell abgebildet und NC-Code-basiert simuliert.
Im Modul Optimizer sorgen leistungsstarke
Optimierungsalgorithmen fiir eine effiziente
Gestaltung der Mehrachsbearbeitung. Auto-
matisch wird hier die beste
Anstellung fiir eine per-
fekte Bearbeitung identifi-
ziert. Das Modul CONNEC-
TED Machining erméglicht
eine tiefgehende Vernet-
zung und Synchronisation
mit der Maschine.

Ein weiteres Tool fiir mehr
Effizienz und Wirtschaft-
lichkeit in der Bearbeitung
ist die intelligente Bau-
teilausrichtung im CAM
in Echtzeit mit hyperMILL
BEST FIT. Mittels 3D-Mes-
sung wird das unausge-
richtete Bauteil auf der
Maschine angetastet und

Neue Zustellstrategie fiir beste Oberflichenqualitéten: 5-Achs-Radialbearbeitung Bilder: OPEN MIND

EBIT
|

preart
TamLE

die Messpunkte in Form eines Messproto-
kolls zurlick an das CAM gesendet. Anschlie-
Bend passt hyperMILL BEST FIT den NC-Code
exakt an die reale Bauteilposition an. Der
angepasste NC-Code wird anschlieBend in
der virtuellen Maschine auf der tatsachlichen
Aufspannsituation simuliert und automatisch
optimiert.




5-Achs-Radialbearbeitung mit

vier Neuerungen

Bearbeitungsstrategien fiir 2,5D-, 3D-, HSC-,
Frasdreh- und 5-Achs-Applikationen bieten fiir
jede Fertigungssituation die optimale Losung.
Im Bereich 5-Achs-Radialbearbeitung setzen
die neuen Verbesserungen in der CAM-Soft-
ware MaBstébe in der Blasformbearbeitung.
Mit der neuen Zustellstrategie ,, FlieBend aqui-
distant” ist es erstmals mdglich, auch fiir senk-
rechte und schwierige Bereiche Werkzeug-
wege mit konstanten Zustellungen zu erstel-
len. Dadurch lassen sich diese Bereiche in die
iibrige Bearbeitung integrieren und in einem
Schritt bearbeiten. Es wird eine iibergangsfreie
Bearbeitung in sehr hoher Oberflachenqualitat
gewahrleistet.

Eine neue Hinterschnitterkennung erkennt Hin-
terschnitte automatisch und passt auf Wunsch
die Bearbeitung daraufhin an. Dadurch kén-
nen Hinterschnittbereiche ohne manuellen
Aufwand Ubersprungen werden. Eine Erstel-
lung von Zusatzflachen ist nicht mehr nétig.

Ein dedizierter Modus fiir 3-Achs-Machinen
vereinfacht die Nutzung der Radialbearbeitung
auf diesen Maschinen enorm und die Nutzung
der Funktion ,Sanftes Uberlappen” kann fiir
den allgemeinen Frasbereich und somit ohne
Auswahl einer Begrenzungskurve verwendet
werden. Das ,Sanfte Uberlappen’ verblen-
det die Ubergénge zwischen zwei Flachen, die
beispielsweise in unterschiedlichen Bearbei-
tungsrichtungen gefrast wurden. Das Ergeb-
nis sind optimal Gbergangsfreie Oberflachen.

Drehprozesse noch schneller

und leichter programmieren

Zwei neue Featuretypen erleichtern und
beschleunigen das Programmieren von Dreh-
prozessen enorm. Bauteilbereiche zum Dre-
hen oder Stechen werden zuverlassig erkannt,
strukturiert und angezeigt. Dabei teilt hyper-
MILL die erkannten Features automatisch in
mehrere Bereiche auf, die gedreht, stechend
oder mit beiden Technologien bearbeitet wer-
den kdnnen. Der Anwender spart viel Zeit bei

der Konturauswahl und der Programmierung
und hat dabei vollen Zugriff auf alle erkann-
ten Konturen. Mittels VIRTUAL Tool und Mak-
rotechnologie konnen Bauteile mit nur weni-
gen Mausklicks automatisiert programmiert
werden.

Weiterhin bietet hyperMILL nun die Méglich-
keit, beidseitige Bearbeitungen auf Maschi-
nen mit Haupt- und Gegenspindel komforta-
bel zu programmieren. Die Bearbeitungsjobs
werden einfach unter den Containern , Haupt-
spindel” und ,Gegenspindel” programmiert
und somit der jeweiligen Bearbeitungsseite
zugewiesen. Das Bauteil bzw. das Stangen-
material wird — mit oder ohne Abstechen —
mit dem neuen Ubergabejob transferiert. Die
NC-Ausgabe von Hauptseite, Gegenseite und
Bauteiliibergabe erfolgt in einem durchgan-
gigen NC-Programm mit einem Maschinen-
modell und einem Postprozessor. Mit dem
Release 2022.1 werden Maschinen vom Typ
DMG MORI CTX unterstiitzt. Weitere Herstel-
ler und Maschinentypen folgen.

BelwahrteSHindiNEeEs;
VOIRESAU,

Hochabriebfeste Polyurethanharze:

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

PAF 03 und PAF 03 OF

Dazu die Hinterflillharze P4 und P1 flr groBe Volumen.

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

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

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

Telefax 0 71 53 / 83 03 10
Email: info@Resau.de
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Freeformer fertigt Funktions-

bauteile aus Originalmaterial

Nur das Arburg Kunststoff-Freiformen
(AKF) mit dem Freeformer 300-3X ist in
der Lage, belastbare Bauteile aus zwei
Materialien zu produzieren, die sich in
dieser Verbindung bislang einzig und
allein spritzgieBen lieBen: Die Kombi-
nation verschiedener Originalmateri-
alien zu Hart-Weich-Verbindungen ist
hochinteressant.

Spritzgegossene Zwei-Komponenten-Bauteile
sind generell sehr gefragt, um daraus zum Bei-
spiel haptisch ansprechende Rasierer, Zahn-
biirsten oder Werkzeuge in groBen Serien zu
fertigen. ,Unsere Freeformer konnen stoff-
schliissige Verbindungen in Hart-Weich-Kom-
bination additiv fertigen und auch sehr wei-
che Originalmaterialien zu voll funktionsfa-
higen Bauteilen verarbeiten. Das macht sie
besonders interessant fiir die Medizintechnik
sowie fiir namhafte OEMs und Automobilzu-
lieferer,” sagt Lukas Pawelczyk, Abteilungslei-
ter Vertrieb Freeformer bei Arburg.

Namhafte OEMs und Automobilzulieferer set-
zen bei der Entwicklung neuer Produkte auf
das AKF-Verfahren des Maschinenherstellers
fir die Kunststoffverarbeitung, um zum Bei-
spiel aus originalen Weichmaterialien elas-
tische Schlduche, Achsmanschetten oder
Gehausedichtungen zu produzieren. Als Bei-
spiel fiir ein typisches Automotive-Bauteil im
Motorraum dient zum Beispiel ein Schlauch,
der an die HVAC-Einheit (Klimaanlage) ange-
schlossen wird. Der Freeformer fertigt diesen
aus dem thermoplastischen Polyurethan (TPU)
Texin 770A (Harte 70 Shore A) und wasser-
[6slichem Stiitzmaterial. Das dichte und fle-
xible TPU-Verbindungsstiick im schwarzen
Design ist bestandig gegen Chemikalien, Kalte
und Abrieb. Somit kann es vollumfanglich fir
Funktionstests von Prototypen-Fahrzeugen
eingesetzt werden. Damit lasst sich die Time-
to-Market deutlich beschleunigen.

Individualisierte Betriebsmittel

in LosgroBe 1

Der Freeformer kann zudem ,on demand”
und wirtschaftlich ab LosgroBe 1 Betriebsmit-
tel wie zum Beispiel individualisierte Monta-
ge-Vorrichtungen und Greifer fiir Robot-Sys-
teme fertigen. Ein solcher Greifer in stoff-
schliissiger Hart-Weich-Verbindung kommt
etwa in der Arburg-eigenen Kunststoffteile-
fertigung fiir die automatisierte Entnahme
von Griffen der Temperiergerate von Arburg
zum Einsatz. Ein Freeformer 300-3X verarbei-
tet TPU (Harte 70 Shore A) und wasserlosli-
ches Stiitzmaterial zu einem Zwei-Kompo-
nenten-Greifer mit hartem Gehduse und wei-
cher Membran. Die Membran dehnt sich aus,
sobald Druckluft durchgeleitet wird, wahrend
das harte Gehause fiir Formstabilitat sorgt.
Die komplette Baugruppe entsteht in einem
Arbeitsschritt.

3-2022 modell + form

Bauteile fiir industrielle Anwendungen
Das AKF-Verfahren bietet eine interessante
erganzende Fertigungstechnologie zur Her-
stellung funktionaler Kunststoffteile. Bislang
einzigartig in der AM-Branche sind funktions-
fahige und belastbare Flip-Top-Verschliisse
aus teilkristallinem PP (Polypropylen) und
weichem TPE (Thermoplastische Elastomere).
Ein weiteres Highlight sind individualisierte
Baseball-Schlager, die ein namhafter Freefor-
mer-Kunde aus seinem eigenen Material fer-
tigt. Fir die Medizintechnik relevant sind zum
Beispiel resorbierbare Implantate aus FDA-zu-
gelassenem Originalmaterial und patienten-
spezifische Tabletten mit variabler Dichte und
Fillgehalt, die ihre Wirkstoffe gezielt iber eine
bestimmte Zeitspanne an den Korper abge-
ben. Gezeigt werden zudem Hochtempera-
tur-Kunststoffe wie sterilisierbares Ultem 1004
fir die Medizintechnik und flammhemmendes
Ultem 9085 fiir die Luft-und Raumfahrt.

Nachhaltigkeit und Ressourcenschonung
Auch (bergreifenden Zukunftsthemen wie
Nachhaltigkeit und Ressourcenschonung wird

froaformer

Die Freeformer 200-3X und 300-3X
(v. I.) von Arburg decken ein breites
Spektrum fiir die industrielle additive
Fertigung von Funktionsbauteilen
aus Originalmaterial ab.

Betriebsmittel in Hart-Weich-
Verbindung: Der Freeformer kann
zum Beispiel individuelle Zwei-Kom-
ponenten-Greifer fiir Robot-Systeme
additiv fertigen.

der Freeformer gerecht. Im AKF-Verfahren las-
sen sich fast alle géngigen Bio-Kunststoffe in
Form von Standardgranulaten verarbeiten.
Weil keine speziellen Filamente erforderlich
sind, entfallt der energieintensive Prozess-
schritt des Extrudierens. Uber den tropfen-
weisen Austrag und den Aufbau von Stiitz-
strukturen konnen hohle Korper, komplexe
Leichtbaustrukturen oder nur wenige Schich-
ten starke Bauteilwande realisiert werden. Das
Stiitzmaterial wird anschlieBend einfach im
Wasserbad aufgeldst, ohne speziell entsorgt
werden zu miissen.

Freeformer in Kundenportal integriert
Noch relativ neu ist die Integration des Free-
formers in das digitale Kundenportal arbur-
gXworld. Die Basisversion ist kostenfrei und
die Uberwachung und Dokumentation der
Prozessdaten von AKF-Bauteilen. Die App
MachineCenter macht Informationen zu allen
Maschinen und Bauauftragen transparent. Zu
jedem Freeformer sind die aktuelle Software
sowie zahlreiche Materialdatenblatter zum
Download hinterlegt. Dazu enthalt das Kun-
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Der Freeformer lasst sich auch in das Kundenportal arburgXworld integrieren. Das erméglicht die Riickverfolgung von Prozess-
daten, Download aktueller Software und Materialdatenblatter sowie eine schnelle Ersatzteilbestellung.
Bilder: Arburg

Neue Softwareversion
ZEISS CALYPSO 2022

steigert Produktivitat.
Bild: Zeiss

Seit Mai 2022 steht Anwendern die neueste Version der ZEISS Universal-Messsoft-
ware mit Schwerpunkt Regelgeometrie zur Verfiigung. ZEISS CALYPSO 2022 stei-
gert inshesondere die Performance in der Datenerfassung sowie bei der Auswer-

tung der Ergebnisse.

«Kunden wollen eigentlich keine Messpro-
gramme schreiben, sie wollen Teile messen”,
betont Giinter Haas, Produktmanager Soft-
ware CALYPSO. ZEISS hat das langst verstan-
den und begreift auch Koordinatenmessgerate
alsin den Fertigungsprozess integrierte Gerate.
Damit sie trotz steigender Fertigungstaktung
nicht zum Nadelohr der Qualitatssicherung
avancieren, verbessert ZEISS permanent die
Performance seiner L6sungen. Einen groBen
Beitrag leistet dabei die IT, wie das aktuelle
Release von ZEISS CALYPSO 2022 mit seinen
unzahligen neuen Features und Optimierungen
anschaulich zeigt. Mit den in den CAD-Daten
integrierten Produktinformationen (PMI) las-
sen sich Messprogramme automatisiert erstel-
len. ZEISS CALYPSO 2022 bietet Anwendern
dabei viele neue Funktionen und Verbesserun-

gen fiir die automatisierte Erstellung von fer-
tigen Messprogrammen. So werden mit dem
neuen Release separate bzw. kombinierte Tole-
ranzzonen erkannt und die entsprechende Aus-
wertung wird automatisch angelegt.

Wenn an einem PMI im CAD Modell fehler-
hafte Geometrieelemente hangen, wird im
neuen Release automatisiert das Priifmerk-
mal ohne Messelement erstellt, damit wird
ein Priifplan vollstandig und ohne Unterbre-
chung generiert. Der Anwender kann anschlie-
Bend im Arbeitsprotokoll mdgliche Hinweise
analysieren. Bei PMI Spezifikationen, die fri-
her noch Handeingaben erforderten, entfallen
jetzt die manuellen Eingaben. Mit dem neuen
Release lauft die PMI Generierung automa-
tisch. Fiir mehr Ubersichtlichkeit werden mit
dem neuen Release die Priifmerkmalsgruppen

denportal auch die gesamte Materialdaten-
bank von Arburg, die kontinuierlich erweitert
wird. In jedem Datenblatt sind neben allge-
meinen Angaben etwa zur Festigkeit auch die
passenden Prozessparameter fiir das jeweilige
Material angegeben.

Eine weitere, eigens fiir den Freeformer ent-
wickelte App ermdglicht es, Prozess- und Bau-
auftragsdaten zu visualisieren und riickzuver-
folgen. Informationen zu verwendeter Maschi-
ne, Auftragsstart, Bauzeit, Schichtaufbau, Bau-
raumtemperatur etc. lassen sich tiber den kom-
pletten Bauauftrag hinweg Ubersichtlich gra-
fisch darstellen. Das ist besonders interessant,
wenn eine ausfihrliche Dokumentation zum
Bauteil gefordert wird. Also etwa bei Anwen-
dungen fiirdie Medizintechnik undin den Berei-
chen Automotive und Luft- und Raumfahrt.
Die Shop-App bietet den Anwendern des Ar-
burg Kunststoff-Freiformens (AKF) weitere
praktische Features. So lassen sich dariiber
unter anderem Ersatzteile und Verbrauchs-
material rund um die Uhr bestellen. [ ]

automatisch erzeugt. Damit werden aus den
.CAD-Views"” der CAD Systeme automatisch
CALYPSO Priifmerkmerkmalsgruppengebildet.

Fiir ein schnelleres Messen:

Neue Optik-Funktionen

Und weil die Koordinatenmesstechnik langst
auch durch optische Messverfahren erganzt
wird, um wichtige Informationen fiir die Pro-
dukt- und Prozessverbesserung zu gewin-
nen, bietet ZEISS CALYPSO 2022 auch zahlrei-
che Verbesserungen und Neuentwicklungen
in puncto Optik. So unterstiitzt die neueste
Version der Universal-Messsoftware bei-
spielsweise jetzt auch die neue ZEISS O-DE-
TECT. Damit sind Priifplane von anderen KMG
— speziell von der ZEISS O-INSPECT — nun
auch auf diesem Gerat lauffahig. Damit ste-
hen Usern der ZEISS O-DETECT alle Repor-
ting-Auswertungen und CALYPSO Funktio-
nen wie PCM, curve oder Priifplane mit PMI
generieren zur Verfiigung. Auch das Feature
zur optischen Verzeichnungskorrektur zur Stei-
gerung der Genauigkeit bei optischen Syste-
men diirfte laut Haas , Anwender begeistern”.
Denn damit erhdht sich die optische Verzeich-
nungskorrektur. Eine deutliche Steigerung der
Genauigkeit ist vor allem in den Randberei-
chen spirbar.

Die Nutzung kleiner VergroBerungen vergro-
Bert dabei das ,Field of View"”. Es kdnnen
gleichzeitig mehr Geometrieelemente im Bild
erfasst werden. Abhéngig von der Messauf-
gabe und der geforderten Toleranz wird da-
durch die notwendige Anzahl der Messbilder
reduziertund gleichzeitig Messzeitgespart. Ab-
hangig von der Messaufgabe und der geforder-
ten Toleranz konnen Anwender laut Haas ,,ihre
Messzeiten damit bis zu 50 % senken”. M
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Gerade junge Beschéftigte unterschatzen die Gefahren, die von Larm ausgehen. Langzeitschaden registriert
Bild: Christian Schwier / Fotolia.de

man héufig erst nach 10 bis 20 Jahren.

Dauerldrm mit einer Belastung von mehr als
85 Dezibel schadigt die Haarsinneszellen im
Innenohr und kann zu einer Larmschwerhdrig-
keit flihren. Das entspricht in etwa dem Larm
einer stark befahrenen HauptverkehrsstraBe
oder eines Benzin-Rasenmahers. Larmschwer-
horigkeit entwickelt sich meist schleichend
und anfanglich unbemerkt. Betroffene geben
an, sich an Maschinen- und Umgebungslarm
bereits gewdhnt zu haben. Dies sei jedoch
ein fataler Irrglaube, warnt Stefan Tomann,
Sicherheitsingenieur der SIAM Gesellschaft
fir Arbeitsschutz mbH, ,denn das Gehor ist
zu diesem Zeitpunkt meist schon gescha-
digt”. Was viele nicht wissen: Auch kurzzei-
tige Schallspitzen, zum Beispiel der Knall einer
Spielzeugpistole oder eines Luftballons am
Ohr, kénnen das Gehor irreparabel schadigen.
Zusatzlich wirkt sich Larm auf die Psyche, die
Schlafqualitdt und das Herz-Kreislaufsystem
aus. Beschaftigte nehmen dann Signale und
Warngerdusche bei der Arbeit schlechter wahr,
und das erhoht wiederum die Unfallgefahr.

Larm kann reduziert werden

Die gute Nachricht: Larm ist oftmals vermeid-
bar oder kann wirkungsvoll reduziert werden.
So wollen es die Larm- und Vibrations-Ar-
beitsschutzverordnung sowie die Arbeitsstat-
tenverordnung. Arbeitgeber und Beschaftigte
konnen einiges tun, um sich zu schiitzen. Tech-
nische MaBnahmen umfassen zum Beispiel
den Einsatz larmarmer Arbeitsgeréte oder die
Minderung der Schallibertragung, zum Bei-
spiel durch Kapselung von lauten Maschi-
nen. Hilfreich sind auch spezielle Wand- und
Deckenmaterialen oder Akustikbilder fiir das
Biiro, weil sie den Schall ,,schlucken”.

In den Betrieben miissen grundsétzlich alle
Gefahrdungen fiir die Beschaftigten erfasst
und beurteilt werden. ,Beim Larm wird
anhand des sogenannten Tages-Larmexpositi-
onspegels beurteilt. Bei Erreichen oder Uber-
schreiten bestimmter Werte hei3t es handeln”,
erlautert Stefan Tomann. Fiir die Beurteilung
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der Wirkung von Larm wird der Schall-

skedingun a0

Personlichen Gehorschutz
konsequent tragen

Larm im Beruf stellt ein erhebliches Ge-
sundheitsrisiko dar. Umso wichtiger ist
es, sein Gehor vor moglichen Schaden
zu schiitzen. Denn: Mehr als 6.000 Men-
schen erleiden jahrlich eine berufsbe-
dingte Larmschwerhorigkeit. Die Lei-
den zahlt damit zu den am haufigsten
anerkannten Berufskrankheiten Deut-
schlands. Dabei gibt es geeignete und
wirkungsvolle MaBnahmen, um das Ge-
hor am Arbeitsplatz zu schiitzen.
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sundheitsgefahren und die Konsequen-
zen der Gefahrdungsbeurteilung zu
informieren—beispielsweise das Tragen
eines Gehdrschutzes und das Angebot
derarbeitsmedizinischenVorsorge. , Der
Arbeitgeber ist auBerdem verpflichtet
zu Uiberpriifen, ob die Beschéftigten sich an die
SchutzmaBnahmen halten und beispielsweise
den Gehorschutz auch tatsachlich richtig tra-
gen”, sagt Sicherheitsingenieur Tomann.

Welcher Gehdrschiitzer

ist der richtige?

Bei der Auswahl und Bereitstellung von Gehor-
schutz sollte mit Sorgfalt vorgegangen wer-
den, um die erforderliche Schutzwirkung sicher
zu erzielen. Diese Sorgfalt ist notwendig, weil
eine Vielzahl unterschiedlicher Arbeitsbereiche
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Eignung unterschiedlicher Gehérschutztypen

Quelle: DGUV Information 209-023 ,Larm am Arbeitsplatz” / BGHM

und damit Anforderungen an den Gehdrschutz
existieren und der Markt ein groBes Angebot
an verschiedenen Gehdrschiitzern bereithalt.
Stefan Tomann: ,Viele betroffene Beschaf-
tigte, die regelmaBig mit neuen Gehorschutz-
produkten ausgestattet werden miissen, sind
in diesem Zusammenhang ein wirtschaftli-
cher Aspekt, der ebenfalls berlicksichtigt wer-
den muss.” Grundsatzlich werden vier ver-
schiedene Gehorschutzarten unterschieden:

bieten Otoplastiken. Bild: Elacin

Die Kombination aus hohem Tragekomfort und guter Verstandigungsmaglichkeit




© Gehorschutzstopsel (Schaumstoff- oder La-
mellenstopsel) werden in der Regel fiir
den einmaligen Gebrauch angeboten. Sie
sind auch, im Gegensatz zu abwaschbaren
Modellen, fiir den Einsatz in besonderen
Staubsituationen zu empfehlen. Aber Vor-
sicht: Stdpsel mit Verbindungsschnur sollten
an Anlagen mit bewegten Maschinentei-
len nicht verwendet werden, da die Gefahr
besteht, dass die Schnur eingezogen wird.
Fir den Einsatz bei niedrigen Schallpe-
geln (um 85 bis 90 dB) sind fertig geformte
Stopsel besser geeignet als Kapselgehor-
schiitzer, da sie die Sprachverstandigung
und Signalhérbarkeit weniger behindern.
Vor Gebrauch zu formende Stopsel haben
meist eine fir diesen Einsatzbereich zu hohe
Schallddmmung.

@ Eine Alternative zu den Gehorschutzstopseln
sind individuell angepasste Otoplastiken.
Bei dieser Form des Gehdrschutzes steht
Sprachverstandlichkeit bei  gleichzeitig
hohem Tragekomfort im Vordergrund. Oto-
plastiken werden (iber 3D-Druckverfahren
millimetergenau hergestellt, miissen aber
trotzdem kontrolliert werden, um einerseits
die Schutzfunktion zu gewahrleisten und
andererseits Druckerscheinungen bei haufi-
gen Kopfdrehungen vorzubeugen.

© Biigelgeharschiitzersinddannsinnvoll, wenn
der Gehorschutz héaufig abgelegt werden
kann oder muss. Wie einen Kopfhorer kann

man die Bligelgehorschiitzer um den Hals
hangen, wenn man sie gerade nichtbendtigt.

© Kapselgehdrschiitzer eigen sich fiir weniger
lange Arbeiten in Larmbereichen. Sie lassen
sich bei extremem Larm noch mit Ohrstop-
seln kombinieren. Je leichter sie sind, desto
angenehmer lassen sie sich tragen. Kom-
fort und Sicherheit bieten vor allem Kapsel-
gehorschiitzer mit pegelabhangiger Schall-
dammung. Sie ddmmen laute Gerdusche,
leise Gerdusche hingegen kdnnen elekt-
ronisch verstarkt und die Sprachverstandi-
gung verbessert werden.

Uber die Eignung der einzelnen Gehérschutz-

typen gibt die abgebildete Tabelle Auskunft.

Pravention bendtigt Bewusstsein

Ein wichtiger Ansatzpunkt ist zur Pravention,
das individuelle Bewusstsein fiir das Gefah-
renpotenzial einer zu hohen Larmbelastung
zu scharfen. So hort sich zum Beispiel ein
Pegelunterschied von 10 dB(A) ,nur” doppelt
so laut an, birgt aber eine zehnfach hohere
Gefahrdung. Auch wer sich ,nur kurz” im
Larm aufhalt, wie Vorarbeiter, Meister und
Vorgesetzte, ist gefahrdet. Namlich dann,
wenn hohere Schallpegel nur kurzfristig, aber
regelmaBig einwirken. Zum Beispiel entspricht
die Gehdrgefahrdung bei 95 dB(A) liber ca. 45
Minuten derjenigen bei 85 dB(A) iiber eine
ganze Arbeitsschicht. [ |

Sicherheit mit SIAM

SIAM unterstiitzt vor allem Klein- und Mittelbetriebe des Modell-, Formen- und Werk-
zeugbaus, die sich dem sogenannten Unternehmermodell angeschlossen haben, bei allen
Pflichten und Aufgaben im Arbeitsschutz. Das praxisnahe, branchenspezifische Ange-
bot, das von mehreren Branchenfachverbanden getragen wird, setzt sich aus interak-
tiver Online-Unterstiitzung und persénlicher Beratung zusammen. SIAM erméglicht die
einfache Umsetzung geltender Regelwerke und hilft insbesondere, die vom Gesetzgeber
geforderte betriebliche Dokumentation (Gefahrdungsbeurteilung, Sicherheitsunterwei-
sung der Mitarbeiter, Gefahrstoffverzeichnis usw.) zu erstellen und auf dem aktuellen
Stand zu halten. Geboten wird auBerdem der unerlassliche Anschluss an eine arbeitsme-
dizinische Betreuung, die ansonsten nur schwer zu organisieren ist. Fiir groBere Unter-
nehmen iibernimmt SIAM auch die betriebliche Unterstiitzung im Rahmen der kontinu-

ierlichen Regelbetreuung.

Freisprechungsfeier der Modellbauer Bayerns

Inspirierendes Ambiente in der Flugwerft

SchleiBheim

Am 6. April 2022 fand die Freisprechung der Junggesellinnen und Junggesellen des
Landesverbandes der Modellbauer Bayerns in der Flugwerft SchleiBheim statt. Da
in den letzten beiden Jahren Corona-bedingt keine Prasenzveranstaltung stattfin-
den konnte, wurden auch die Abschlussjahre 2020 und 2021 mit eingeladen.

58 junge Kolleginnen und Kollegen samt Be-
gleitung haben an der Freisprechungsfeier
teilgenommen. Landesinnungsmeister Helmut
Brandl erdffnete die Veranstaltung und be-
griiBte alle 138 anwesenden Gaste und gra-

tulierte den Junggesellinnen und -gesellen
zu ihrem ,Neuen Lebensabschnitt”. Weite-
re Gratulanten waren aus der HWK fiir Miin-
chen und Oberbayern, die Vizeprasidentin
Frau Carola Greiner-Bezdeka, aus dem Bun-

Bayerns Junggesellinnen und Junggesellen
im Modellbau der letzten drei Jahre

desverband der Modell- und Formenbauer der
Prasident, Herr Johannes Zech, aus der Berufs-
schule Wasserburg am Inn, OStDir Gerhard
Heindl und aus der Berufsschule Neustadt an
der Aisch, StDir Michael Gors, anwesend. Die
Gesellenbriefe fiir 2022 wurden an die anwe-
senden Junggesellinnen und -gesellen von
den beiden Lehrlingswarten Herrn Gerald
Bl6dt, Innung Nordbayern und Herrn Horst
Hauk, Innung Siidbayern verliehen.

Zwei Ehrungen wurden vorgenommen: Aus-
gezeichnet mit einer Urkunde und einen Pokal
wurde die Junggesellin Frau Sarah-Schock-
Schmidtke mit der Note 1,20 (beste Priifung
der letzten drei Jahrgange), Ausbildungsbe-
trieb MT Technologies GmbH, Ingolstadt. Mit
dem ,Staatspreis fiir ausgezeichnete schuli-
sche Leistungen” wurde von der Berufsschule
Neustadt a.d.Aisch, Herr Simon ReiBner, mit
einem Notendurchschnitt von 1,28 ausge-
zeichnet. Aushildungsbetrieb Modellbau Kel-
ler, Augsburg, jeweils Innungsbereich Stidbay-
ern — zum einen , Technische Modellbauerin
FR Karosserie und Produktion” zum ande-
ren ,Technischer Modellbauer FR GieBerei”.
Fiir das leibliche Wohl sorgte das Cateringteam
»Genusskiinstler” und musikalisch umrahmte
den Abend , Francesco Blue”. Ein wundervol-
ler Abend in besonderer Umgebung zwischen
Meisterwerken der Technik, der sicher allen
lange in bester Erinnerung bleiben wird! pgl
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Anmeldungen noch bis 9. September méglich

Der Bundesverband Modell- und Formenbau (BVMF) richtet ab 2022 jeweils
in der zweiten Jahreshalfte die Deutsche Meisterschaft im Modell- und For-
menbau aus. Den drei Erstplatzierten winken Geld- und Sachpreise. Anmelde-
schluss zur Teilnahme ist der 9. September.

Die vom BVMF ins Leben gerufene Deut-
sche Meisterschaft Modell- und Formenbau
ersetzt ab sofort den Leistungswettbewerb
des Deutschen Handwerks (PLW) fiir Techni-
sche Modellbauer/innen auf Bundesebene.
Teilnehmen kénnen Technische Modellbauer/
innen aus Handwerk und Industrie, die im
Wettbewerbsjahr ihre Winter- oder Sommer-
priiftung mit einem Gesamtergebnis von min-
destens 81 Punkten abgelegt haben und nicht
alter als 27 Jahre sind.

Aufgabenstellung

Die Teilnehmer erhalten zu Wetthewerbs-
beginn (s. Zeitplan) einen 3D-Datensatz und
eine zugehorige Zeichnung mit allen relevan-
ten Angaben fiir das zu erstellende Produkt.
Die Teilnehmer entscheiden selber, ob sie ein
Gussteil, ein Kunststoffteil (Formenbau), ein
Anschauungsmodell oder eine Priifvorrich-
tung anfertigen. Das Wetthewerbsstiick wird
dezentral im eigenen Betrieb geplant, herge-
stellt und dokumentiert. Die Abmessungen
und die Transportierbarkeit des Bauteils miis-
sen beherrschbar bleiben. Die Herstellungs-
kosten inkl. aller Nebenkosten sind vom Teil-
nehmer selbst zu tragen.

Zeitplan
Anmeldeschluss ist der 9. September 2022, der
voraussichtliche Wettbewerbsbeginn Mitte

September. Innerhalb eines Zeitraums von
vier Wochen stehen 10 Tage fiir die Pla-
nung und 30 Stunden fiir die Erstellung des
Wettbewerbsstiickes zur Verfiigung. Die
Uberpriifung erfolgt durch ein Schlussfoto
und eine digitale Dokumentation, in der die
Planung und Ausfiihrung begriindet und alle
Arbeitsschritte festgehalten werden.

In der ersten Novemberhalfte findet die Aus-
wertung durch eine 5-kopfige Fachjury an
einem zentralen Ortstatt, unmittelbar danach
erfolgtdie Bekanntgabe der Gewinner. Bewer-
tet werden die Komplexitat der Umsetzung
in dem vorgegebenen Zeitrahmen, die Plau-
sibilitat der Dokumentation, die Ausfiihrung
und die Kreativitat bei der Vorgehensweise.

Preise und Siegerehrung

Die drei Erstplatzierten erhalten Urkunden,
Medaillen und Preisgelder (1. Platz 1000,- €,
2. Platz 500,- €, 3. Platz 250,- €). Der Sieger
tragt den Titel , Deutscher Meister im Modell-
und Formenbau®“. Bei entsprechenden Vor-
aussetzungen konnen Fordermittel fiir die
eigene Weiterbildung beantragt werden. Die
feierliche Siegerehrung findet im Folgejahr im
Rahmen der Mitgliederversammlung statt, die
Reise- und Ubernachtungskosten fiir die drei
Erstplatzierten tragt der Bundesverband MF.
Die Deutsche Meisterschaft MF ersetzt den
Leistungswettbewerb des Deutschen Hand-

Modellbau-Tag an den Beruflichen Schulen Biedenkopf

Nach iiber drei Jahren trafen sich an den Beruflichen Schulen Biedenkopf (bsh)
erstmals wieder die Lehrkrafte der Schule mit den Verantwortlichen von Ausbil-
dungsbetrieben des Modell- und Formenbaus. Ein fritheres Treffen am Berufs-
schulort der Landes- und Bundesfachklassen des Technischen Modellbaus hatte
die Corona-Pandemie verhindert. Umso froher waren alle Beteiligten, dass man
am 14. Juni endlich wieder vor Ort zum 16. Modellbau-Tag zusammenfand.

Bei der Planung war es dem Lehrerteam
wichtig, das Treffen in Prasenz stattfinden
zu lassen und nicht online oder in Hybrid-
form. Durch die sehr gute Liiftungsanlage in
den Tagungsraumen und in den Werkstatten
stand der Zusammenkunft dann auch nichts
mehr im Weg. Erstmalig konnte auch der

3-2022 modell + form

neue Schulleiter Holger Leinweber die Teil-
nehmer der Veranstaltung begriiBen, die von
verschiedenen Ausbildungsbetrieben und Bil-
dungspartnern gekommen waren. Die Gaste
bekamen einen ersten Eindruck von Gebaude
B, das bis zum Friihjahr 2023 fiir 12 Millio-
nen Euro grundlegend saniert wird. In diesem
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Wer wird erster Deutscher Meister jm Modell- un
werks (PLW) fiir Technische Modellbauer/
innen auf Bundesebene. Der bei der Deutschen
Meisterschaft MF bestplatzierte Teilnehmer
aus dem Handwerk wird somit 1. Bundessie-
ger des PLW, Zweit- und Drittplatzierte logisch
nachfolgend. Eine Unterscheidung in Fachrich-
tungen findet nicht mehr statt. Der weiterhin
parallel laufende Bestenwettbewerb in der
Industrie bleibt von der Deutschen Meister-
schaft MF unberiihrt.

Anmeldung bis 9. September
Interessenten melden sich ab sofort und bis
zum 9. September 2022 per Online-Formular
an, die Teilnahme ist freiwillig und gebiihren-
frei: www.modell-formenbau.eu/dm pg

d Formenbau?




Gebaude, das derzeit komplett entkernt ist,
befindensichdannwiederdie CAD-Fachraume
und das Rapid Prototyping-Labor der Techni-
schen Modellbauerinnen und Modellbauer.
Einen interessanten Einblick in den Unter-
richt unter Pandemiebedingungen boten die
Ergebnisse einer Evaluation unter den Aus-
zubildenden. Im Rahmen der Befragungen
zu verschiedenen Aspekten wurde beson-
ders der Einsatz von MS Teams als Plattform
fir den Distanz- und Onlineunterricht posi-
tiv hervorgehoben. Damit seien die Auszubil-
denden sehr gut zurechtgekommen, wussten
Karsten Christ, Koordinator Fachpraxis, und
Carsten WeiB, Fachgruppensprecher Techni-
scher Modellbau, zu berichten. Insbesondere
der Umfang an Maglichkeiten, wie zum Bei-
spiel Onlineunterricht, Chatfunktion, Aus-
tausch von Daten, Hausaufgabenfunktion
(Abgabemdglichkeit und Bewertung) und
Kalenderfunktion habe alle begeistert. Schii-
lerinnen und Schiler lobten, wie die Lehrer
ihren Unterricht gestalteten und umsetzten.
Viele empfanden ihn gleichwertig zum Pra-
senzunterricht — und ein paar sogar besser.

Zukunft des Technischen Modellbaus

Wichtigster Punkt des Treffens war die Frage
nach der Zukunft des Technischen Modell-
baus. Besonders die Fachrichtung GieBerei,
die gerade in der Region um Biedenkopf ihren
Schwerpunkt hatte, zeigt einen immensen
Einbruch bei der Anzahl der Auszubildenden.
Die weltwirtschaftliche Lage, der Trend zur
E-Mobilitdt sowie der Mangel an geeigneten
Ausbildungswilligen machen eine betriebli-
che und schulische Planung fiir die Zukunft
sehr schwierig. Seit dem letzten Modell-
bau-Tag im April 2019 haben sich die Schi-
lerzahlen um ein Drittel verringert. Es wurde
gemeinsam Uber Maéglichkeiten gesprochen,
diesen allgemeinen Trend zu stoppen bzw.
wieder mehr Ausbildungsplatze zu besetzen.
In lockerer und gemditlicher Atmosphére gab
es noch geniigend Zeit fiir Fragen und Wiin-
sche der Betriebe sowie einen personlichen
Austausch und Gesprache zwischen den Teil-
nehmern. Nach dem Mittagessen, das durch
die angehenden Fachpraktikern Kiiche an

den bsb zubereitet worden war, konnten die
Teilnehmer einen Rundgang durch das Schul-
gebéude, die Modellbau-Fachrdume und die

Die Teilneh-
mer des Mo-
dellbautages
diskutierten
liber die
Zukunft der
Ausbildung
im Modell-
bau.

offene Lernlandschaft machen. Der nachste
Modellbau-Tag wird voraussichtlich im Jahr
2024 stattfinden. [ |

Termine 2022
Uberbetriebliche Ausbildung
MOD 1 (MOD1/12)

MOD 2 (MOD2G/12)

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

MOD Maschinen 1
(G-MOD1/18)

MOD Maschinen 2
(G-MOD2/18)

MOD Steuerung
(MODSTEU/12)

Meisterkurs Modellbauer 2022

Teil 1 und 2

Betriebsurlaub
Holzfachschule

Bundesfachschule Modell und Formenbau

Grundlagen Modellbau
GieRereimodellbau
Karosseriemodellbau
Anschauungsmodellbau

Die Lehrgéange finden ganzjahrig statt. Termine nach Anfrage.
28.02.2022 — 04.03.2022
25.04.2022 — 29.04.2022
27.06.2022 — 01.07.2022
07.03.2022 - 11.03.2022

02.05.2022 - 06.05.2022
04.07.2022 - 08.07.2022

30.05.2022 - 03.06.2022

Interessenten werden um eigenstandige Anmeldung gebeten.

07.03.2022 - 02.09.2022

25.07.2022 — 12.08.2022

Weitere Informationen bezliglich Lehrgédnge und Meisterkurs entnehmen Sie bitte der
Homepage der Holzfachschule Bad Wildungen.
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Kontakt und Anmeldung bei:

“;

Viktoria Hofmann
Sachbearbeitung

Tel.: 05621/7919-11

Fax.: 05621//7919-88

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

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

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

© Bundesfachschule Modell- und Formenbau
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Handwerk
fordert

Bildungswende

In den Reden und Diskussionsbeitragen wah-
rend des ZDH-Forums wurde einhellig dar-
auf hingewiesen, dass die dkologische und
digitale Transformation nur gelingen kann,
wenn ausreichend qualifizierte Fachkrafte im
Handwerk sie vor Ort umsetzen.

.Der Mangel an Nachwuchs bei qualifizierten
Fachkraften im Handwerk stellt nicht allein
fir das Handwerk, sondern fiir unsere Gesell-
schaft und Wirtschaft insgesamt ein Problem
dar, da er generell unsere Zukunftsfahigkeit
bedroht”, betonte Hans Peter Wollseifer, Pra-
sident des Zentralverbandes des Deutschen
Handwerks (ZDH), zu Beginn des ZDH-Fo-
rums. Klimaschutz und Energiewende konne
es nur mit dem Handwerk und nur mit sei-
nen qualifizierten Fachkraften geben. , Milli-
onen Handwerkerinnen und Handwerker sind
bereits jetzt taglich aktive Klimaschitzer,

ZDH-Président Hans Peter Wollseifer  Bild: ZDH

3-2022 modell + form

Diskussionsrunde des ZDH-Forums 2022 mit (v.l.) Claudia Beil (Vorsitzende des Landesverbandes Bayern der Unternehmer-
Frauen im Handwerk), Prof. Dr. Michael Hiither (Direktor des Instituts der Deutschen Wirtschaft), Andrea Nahles (designierte
Vorstandsvorsitzende der Bundesagentur fiir Arbeit) sowie ZDH-Generalsekretér Holger Schwannecke  Bild: ZDH

wenn sie Solardacher installieren, Ladesau-
len fiir die E-Mobilitat und Windparks bauen,
wenn sie Heizungen austauschen und Hau-
ser energieeffizient sanieren und bauen”, so
Wollseifer. Aber auch fiir die Aufrechterhal-
tung der taglichen Daseinsversorgung — etwa
mit Lebensmitteln oder mit Gesundheitspro-
dukten und -dienstleistungen einer alternden
Gesellschaft —seien qualifizierte Handwerke-
rinnen und Handwerker unverzichtbar.

Druck zur Transformation wéchst
Ausgelost durch die vielen gleichzeitigen und
ineinandergreifenden Krisen aktuell steige
der Druck zur Transformation und damit auch
der Druck auf das Handwerk als dem Trans-
formations-Umsetzer. Gleichzeitig fehlen im
Gesamthandwerk schon jetzt schatzungs-
weise rund 250.000 Fachkrafte — Tendenz
steigend. Diese Fachkrafteliicke werde sich
voraussichtlich in den kommenden Jahren
zum einen wegen der demografischen Ent-
wicklung und zum anderen des weiter anhal-
tenden Dranges zum Studium weiter vergro-
Bern. Jedes Jahr bleiben allein im Handwerk
um die 20.000 von Betrieben angebotene
Ausbildungsplétze unbesetzt, weil Bewerbe-
rinnen und Bewerber fehlen. Zugleich wech-
seln viele qualifizierte Handwerkerinnen und
Handwerker in den kommenden Jahren in
den Ruhestand. Rund 125.000 Handwerks-
betriebe stehen in den nachsten fiinf Jahren
zur Nachfolge an.

«Man muss kein Prophet sein, um vorauszu-
sehen, dass wir all die zusatzlichen Vorha-
ben besonders im Klima- und Umweltschutz
mit dem jetzigen Stamm an Beschaftigten
nicht hinbekommen werden. Wir brauchen
also nicht nur eine Klimawende. Wir brau-
chen nicht nur eine Energiewende. Wir brau-
chen nicht nur eine Mobilitatswende. Fiir all
das brauchen wir vor allem eine Bildungs-
wende”, bringt es Handwerksprasident Woll-
seifer auf den Punkt.

Politik muss Fachkraftesicherung
aktiv unterstiitzen

Mit einem Aufruf zur Bildungswende appel-
lierte die Handwerksorganisation an die Poli-
tik, die Fachkraftesicherung aktiv zu unter-
stiitzen und nennt als vorrangige vier Hand-
lungsfelder: eine gleichwertige Behandlung
beruflicher und akademischer Bildung, eine
gesetzliche Festschreibung der Gleichwer-
tigkeit, eine Entlastung von Ausbildung und
Ausbildungsbetrieben und eine bundesweit
flachendeckende Berufsorientierung zu den
Mdglichkeiten beruflicher Bildung.

In zwei Panels wahrend des ZDH-Forums dis-
kutierten Vertreter aus Politik, Gesellschaft
und dem Handwerk iber die Voraussetzun-
gen fir eine erfolgreiche Fachkraftesiche-
rung. Einig waren sich die Teilnehmer von
Panel 1, dass berufliche Bildung das Kon-
nen im Handwerk sichert. Was die Bildungs-
politik leisten muss, um geniigend beruf-
lich ausgebildete Fachkrafte fiir das Hand-
werk zu sichern, dariiber tauschten sich der
bayerische Staatsminister fiir Unterricht und
Kultus Prof. Dr. Michael Piazolo, der Pra-
sident des Bundesinstituts fir Berufsbil-
dung Prof. Dr. Friedrich Hubert Esser, der
Handwerksunternehmer und  Preistrager
des ,Heribert-Spath-Preises” fiir besonders
gelungene Ausbildungsleistungen Johannes
Demmelhuber sowie der ZDH-Président Hans
Peter Wollseifer aus.

Was Arbeitsmarktpolitik und Zuwande-
rung zur Fachkréftesicherung beitragen kon-
nen, war Diskussionsgegenstand im Panel
2 mit der designierten Vorstandsvorsitzen-
den der Bundesagentur fir Arbeit Andrea
Nahles, dem Direktor des Instituts der Deut-
schen Wirtschaft Prof. Dr. Michael Huther,
der Mitinhaberin eines Malerbetriebs und
Vorsitzenden des Landesverbandes Bayern
der UnternehmerFrauen im Handwerk Clau-
dia Beil sowie ZDH-Generalsekretar Holger
Schwannecke. |
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#AusbildungSTARTEN:
Faszination Handwerk

Junge Menschen ermuntern, eine berufliche Ausbildung im Handwerk zu beginnen, ist das Ziel im ,, Sommer der Berufsbildung“.
Bild: ehrenberg-bilder / Fotolia.de

Mit einer gemeinsamen Veranstaltung unter dem Motto ,Faszination Handwerk”
haben das Bundesbildungsministerium (BMBF), der Zentralverband des Deut-
schen Handwerks (ZDH) und die Handwerkskammer Trier im Mai in Trier den Auf-
takt fiir den zweiten ,,Sommer der Berufsbildung” gemacht.

Von Mai bis Oktober wollen die Partner der
Allianz fiir Aus- und Weiterbildung auch in
diesem Jahr wieder mit vielfaltigen Aktivitd-
ten auf Bundes- sowie regionaler Ebene junge
Menschen und deren Eltern {iber die duale
Aus- und Weiterbildung und speziell zu vier
Themenschwerpunkten informieren: ,Berufs-
orientierung und Praktika”, ,Attraktivitat der
Ausbildung”, ,Vielfalt der Zielgruppen” und
«Nachvermittlung”. Der Auftaktveranstaltung
in Trier war eine Themenwoche zur Eréffnung
des neuen Bildungszentrums in Trier voraus-
gegangen. Fiir ZDH-Generalsekretdr Hol-
ger Schwannecke ist das Motto ,Faszination
Handwerk" dabei Programm: , Der neue Cam-
pus Handwerk in Trier zeigt, wie modern und
innovativ berufliche Bildung ist. Wir wollen
den ,Sommer der Berufsbildung’ nutzen, um
den jungen Menschen genau das zu zeigen”,
so Schwannecke.

Neben dem ZDH-Generalsekretér werben in
Trier die rheinland-pfalzische Ministerpra-
sidentin Malu Dreyer und der Prasident des
Bundesinstituts fiir Berufsbildung (BIBB),
Prof. Dr. Friedrich-Hubert Esser, fiir die beruf-
liche Ausbildung. Das neue Ausbildungsjahr
steht vor der Tiir, doch vielen Jugendlichen
fehlt es wegen ausgefallener Ausbildungs-
messen, Praktika oder Betriebsfiihrungen
an Informationen iber die Madglichkeiten
der dualen Ausbildung. Allein im Handwerk
konnten im vergangenen Ausbildungsjahr
18.600 Ausbildungsplatze nicht besetzt wer-
den. Dabei hat auch Bundeskanzler Olaf
Scholz in seiner Videobotschaft zum ,Som-
mer der Berufsbildung” betont, wie dringend
unser Land die Fachkrafte der Zukunft zur
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Bewaltigung der groBen Aufgaben wie der
Klimawende brauchen.

Chancen einer Berufsausbildung

Selten waren die Karriere- und Aufstiegsmog-
lichkeiten gerade im Handwerk so gut wie
heute. Wie man jetzt durchstarten kann, darii-
ber diskutieren BIBB-Prasident Prof. Dr. Esser,
ZDH-Generalsekretar Holger Schwannecke mit
Schiilerinnen und Schiilern sowie Auszubilden-
den in Trier. Dabei geht es vor allem um die
Chancen, die eine Berufsausbildung bietet —
fir jede und jeden sowie gerade derzeit vor
dem Hintergrund der vielféltigen anstehenden
Zukunftsaufgaben etwa im Bereich von Digi-
talisierung, Klimaschutz, Energie- und Mobili-
tatswende, SmartHome und E-Health.

Zum Aktionszeitraum erklart ZDH-Generalse-
kretar Schwannecke: ,Die berufliche Bildung
im Handwerk ist zukunftsorientiert und bie-
tet jungen Menschen eine moderne und solide
Grundlage fiir den Start ins Berufsleben. Die
Beispiele aus der Region Trier, die stellver-
tretend fiir unsere Ausbildungsorte Gberall in
Deutschland stehen, zeigen: Das Lernen in
Ausbildungsbetrieben, Berufsschulen und Bil-
dungszentren des Handwerks ist individuell,
agil und jeden Tag neu. Dabei steht die Pra-
xis im Fokus. An diesen Lernorten schaffen
junge Auszubildende sich ihr Fundament fiir
die eigene Karriereplanung. Wer jetzt startet,
dem stehen in Zukunft auch durch die Ange-
bote der hoheren Berufshildung nicht nur alle
Tiiren, sondern buchstablich auch alle Wege
offen — um Herausforderungen wie die Klima-
wende, nachhaltiges Bauen und die Digitali-
sierung direkt mitzugestalten.” |
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o Jahresabonnement Mitglieder: 30,00 EUR
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Fiir Unternehmen, die im Bundesverband Modell-
und Formenbau organisiert sind, ist der Bezugspreis
mit den Mitgliedsbeitragen abgegolten.

Anzeigenpreise
MediaDaten 2022 Nr. 13
giiltig ab 1. Januar 2022

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

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




¢.> RAMPF

discover the future

Aus GrofB3 mach Klein — und das extrem fein!
RAKU® TOOL fur Anschauungsmodelle.

Blockmaterialien mit vielfaltigen Eigenschaften fur die
Erstellung von extrem detailreichen Anschauungsmodelien.

Stabil wahrend der Frasbearbeitung, gute Dimensionsstabilitdt der Modelle
Filigrane Detaildarstellung

Losungsmittelbestandig

Homogene Struktur und erstklassige Oberflachen

Flammhemmend

RAMPF Tooling Solutions GmbH & Co. KG

Robert-Bosch-StraBe 8-10 | 72661 Grafenberg | Germany
T +49.7128.9342-1600 | E tooling.solutions@rampf-group.com
www.rampf-group.com




THERMOSYMMETRISCH.
ERGONOMISCH.
UNIVERSELL.

Geboren mit der Zimmermann DNA.

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

Anspriiche in die DNA {ibergegangen sind. www.f-zimmermann.com/FZU32
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