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11.000 Menschen tauchten ein in Technikwelt und Handwerk

Publikumsmagnet ,Nacht der Technik” faszinierte mit Mix aus Wissenschaft, Forschung,
Handwerk und Unterhaltung

Wissenschaft in Anwendung und Handwerk zum Anfassen — das ist ein Leitmotiv der ,Nacht der Technik®, das auch mit ihrer

16. Auflage das Publikum begeisterte. (Foto: Michael Jordan)

Auch mit ihrer 16. Auflage hat die Koblenzer ,Nacht
der Technik® begeistert dank einer besonderen und
inzwischen unverkennbaren Mischung aus Informati-
on und Unterhaltung. Rund 11.000 Besucher strémten
in die Bildungszentren der Handwerkskammer (HwK)
Koblenz, die zehn Stunden lang zur Veranstaltungsku-
lisse fir 90 Programmpunkte und Ausstellungsflache
von 120 Unternehmen, Forschungseinrichtungen oder
Handwerksorganisationen wurden.

Der Mix aus Spaf und Unterhaltung, aus Wissenschaft
und Technik kam hervorragend an, ,insbesondere, weil
wir nicht "tote Materie” mit Schildern "Bitte nicht beruh-
ren’ prasentieren, sondern Mitmach- und Anfassakti-
onen! Das schlie3t eindeutig das Handwerk mit ein,
denn wenn schon eine Handwerkskammer 11.000
Menschen begriiRen darf, dann wollen wir natirlich
auch unsere ,Wirtschaftsmacht von nebenan’‘ ins Ram-
penlicht stellen und naherbringen. Und zwar dort, wo
im Alltag Lehrlinge aus-, Meister fort- und Handwerker
weitergebildet werden,” fassen Ralf Hellrich und Kurt
Krautscheid als Hauptgeschaftsfiihrer und Prasident
der HwWK Koblenz das Erfolgskonzept zusammen. Mit
enormem Aufwand wurden die Bildungszentren fiir die

Publikumsveranstaltung umgebaut und ganz neu aus-
gestaltet. Wo 24 Stunden vorher noch Auszubildende
lernten, wie man sagt, schweillt oder schraubt, tauch-
ten Gaste aus Nah und Fern wie auch aller Altersklas-
sen ein in faszinierende nachtliche Technikwelten.

Traditionell widmet sich die GroRveranstaltung dem
Thema des Wissenschaftsjahres, ausgerichtet vom
Bundesministerium fiir Forschung, Technologie und
Raumfahrt. 2025 lautete das Motto ,Zukunftsener-
gien®. Auch das Internationale Jahr der Quantenfor-
schung fand sich im Programm wieder. Auf einfache
wie auch verstandliche Weise vermittelten die Exper-
ten in Vortrdgen und Shows diese Themen und so lud
die Welt der Wissenschaft und Forschung aus einer
sehr nahbaren Perspektive dazu ein, sie besser ken-
nenzulernen. Das technische Spektrum reichte von
Raumfahrt und Astronomie iber Kunstliche Intelligenz,
Digitalisierung und Quantenforschung bis zu Zukunft-
senergien und natlrlich innovativen Anwendungen im
Handwerk der Zukunft.

Zu den Programmhohepunkten zahlten die Wissen-
schaftsshows von Christoph Biemann, den ,Physi-
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Wenn'’s stinkt und kracht ist's Wissenschaft: Comedian Kon-
rad Stéckel zeigte mit seinen — wie er selbst sagt — ,beklopp-
ten” Experimenten, dass Wissenschaft richtig Spal8 machen
kann. (Foto: Michael Jordan)

kanten® und Konrad Stdockel mit viel Klamauk und
beeindruckenden Experimenten. Spannende Vortrage
unter anderem des Deutschen Zentrums fir Luft- und
Raumfahrt (DLR) oder der TV-Moderatorin Claudia
Kleinert waren Publikumsmagnete wie auch der vir-
tuelle Weltraumflug im ,SpaceBuzz One*®, der Kindern
einen faszinierenden Blick auf die Erde aus dem All
ermoglichte. Wann kann man schon in eine Rakete
einsteigen und zu den Sternen fliegen, um auf den
Heimatplaneten Erde zu schauen? Auch das machte
die ,Nacht der Technik* moglich.

Als Gaste der Veranstaltung zeigten sich auch Wirt-
schaftsministerin Daniela Schmitt und Wissenschafts-
minister Clemens Hoch begeistert. ,Das ist erstklas-
sige Werbung flur das Handwerk, seine Berufsvielfalt
und natlrlich fir die Handwerkskammer Koblenz®,
fasste Daniela Schmitt die Eindriicke ihres lber zwei-
stindigen Rundgangs zusammen, bei dem sie sich
viel Zeit nahm fir Gesprache mit Gasten und Aus-
stellern, darunter viele Wirtschaftsunternehmen. Und
auch ,Fachminister Clemens Hoch war beeindruckt
von den Inhalten der Techniknacht, denn ,wie sich
Wissenschaft hier darstellt, ist nicht abstrakt oder fern-
ab der Wirklichkeit, sondern als Teil unseres Lebens.
Das ist mit den vielen praktischen Anwendungen und
Vorfiihrungen auf besondere Weise erlebbar und die
Publikumsresonanz beweist auch, wie gut das Veran-
staltungskonzept ankommt.*

Und nattirlich war das ,Handwerk zum Anfassen und
Kennenlernen® ein ganz wichtiges Anliegen der aus-
richtenden Handwerkskammer — mit Erfolg: Viele jin-
gere Besucher und damit potentielle Fachkrafte von
morgen, fihlten sich angesprochen von den vielen
handwerklichen Mitmachstationen und informierten
sich im Herzstlick der HwWK Koblenz — den berufsbil-
denden Zentren — direkt Uber die berufliche Vielfalt
des Handwerks. ,Nicht nur die Inhalte unserer Veran-
staltung sind modern und zukunftsorientiert, unsere
Zentren mit ihrer Einrichtung fir Schulung und Qua-
lifizierung sind es auch®, betonte Peter Eich als Leiter
der Zentren. Er verbuchte die Nacht der Technik 2025
zusammen mit Ralf Hellrich, Kurt Krautscheid — und
11.000 begeisterten Besuchern — als einen klaren Er-
folg. ,Wir freuen uns schon jetzt auf die nachste Aufla-
ge im Jahr 2027!"

Handwerkskammer Koblenz

Robotik, Quantenforshung und Zukunftsenergien gehbrten diesmal zu den Schwerpunkithemen der Koblenzer Nacht der

Technik. (Foto: Photo-Herzmann)
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Ingenieurstudium im Wandel

Wie Erstsemester wieder Lust an der Technik bekommen

Ausgangssituation

Viele Lehrende an Ingenieurfakultaten berichten zu-
nehmend von Erstsemestern, die sich mit einfachen
physikalischen Zusammenhangen, mathematischen
Umformungen oder technischen Zeichnungen - infol-
ge mangelndem praktischem Verstandnis - schwertun.
Der Befund ist kein Einzelfall: Zahlreiche Hochschulen
verzeichnen steigende Durchfallquoten in Grundla-
genfachern und eine wachsende Kluft zwischen den
Anforderungen der Lehre und dem Vorwissen der Stu-
dierenden.

Inhaltsverzeichnis

Schaut man auf die schlechten Ergebnisse der letzten
PISA-Studien in Deutschlands Schulen, das abneh-
mende Interesse an MINT-Fachern oder auch die IQB-
Bildungsstudie 2024, die im Oktober diesen Jahres mit
der Erkenntnis veroffentlicht wurde, dass mittlerweile
mehr als jeder dritte Neuntklassler im Fach Mathe-
matik die Mindestleistungsstandards fur den mittleren
Schulabschluss verfehlt (und in den Fachern Physik,
Chemie und Biologie sieht es auch nicht besser aus),
so ist diese Entwicklung keine Uberraschung, sondern
eine logische Folgerung. Viele Faktoren beeinflussen
diese Entwicklungen, wobei die Grinde hinlénglich
bekannt sind. Und hierbei kann die immer wieder mit
aufgefiihrte Corona-Pandemie nicht fir alle Ewigkeit
als Erklarungsansatz herhalten. Die Politik versucht,
leider meist nur halbherzig, mit Malnahmen entge-
genzuwirken und die Empfehlungen der Wissenschaft
umzusetzen. Auch wenn massive finanzielle Anstren-
gungen hierfiir von Néten sind, welche Investitionen
sind gewinnbringender angelegt als die in die Ausbil-
dung und Zukunft unserer Kinder? Und nicht zuletzt ist
jede Mihe zum Scheitern verurteilt, wenn das Eltern-
haus nicht die erforderlichen Grundlagen legt und mit
am gleichen Strang zieht.

Wenn die Grundlagen wackeln

Ingenieure entwickeln, konstruieren, berechnen und
verbessern technische Produkte und Systeme wie
Maschinen, Bauwerke oder Software. Sie arbeiten auf
der Grundlage naturwissenschaftlicher und mathe-
matischer Kenntnisse, um Probleme zu I6sen, neue
Technologien zu entwickeln und bestehende Systeme
zu optimieren. Dies praktizieren sie mit hoher Kreativi-
tat und Innovationsfreudigkeit. Sie sind ein wichtiges
Glied innerhalb unserer Gesellschaft mit einem hohen
Maf an sozialer Verantwortung.
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Interesse an Mathematik und Naturwissenschaften so-
wie ein solides technisches und praktisches Verstand-
nis sind also Grundvoraussetzungen fir ein erfolg-
reiches Ingenieurstudium. Dem wirken die eingangs
geschilderten Entwicklungen entgegen - keine vielver-
sprechenden Voraussetzungen fiir die Zukunft der In-
genieurausbildung. Zudem zeigt eine aktuelle Auswer-
tung des VDI, dass junge Menschen Ingenieurberufe
mit traditionellen Tatigkeiten assoziieren. Sie nehmen
das Ingenieurstudium als sehr anspruchsvoll, langwei-
lig und selektiv wahr. Nicht gerade ein gutes Image flr
einen die Zukunft mitgestaltenden Beruf.

Das subjektive Empfinden vieler Hochschullehrer in
Bezug auf die riicklaufigen Leistungen von Studieren-
den konnte durch eine Untersuchung am Fachbereich
Maschinenwesen der Fachhochschule Kiel am Bei-
spiel von Leistungsnachweisen objektiviert werden.
Hierfir wurden im Schwierigkeitsgrad vergleichbare
Klausuren aus dem Fach “Einfihrung in die Maschi-
nenkonstruktion” der letzten 10 Jahre statistisch
ausgewertet. Das Ergebnis zeigt eindrucksvoll den
beschriebenen Negativirend, ein fast linearer Leis-
tungsabfall von gut 20% Uber die letzten 10 Jahre. Um
einen akzeptablen Notenschnitt zu erhalten, wurde
dieser und die Durchfallquote Uber die Jahre entspre-
chend angepasst. Dieses Vorgehen kenne ich auch
aus anderen Hochschulen.

Aus der Tatsache heraus, dass in Schulen der Pra-
xisbezug und handwerkliches Tun in den Hintergrund
getreten sind und Werkstatten oder Labore durch di-
gitale Raume ersetzt werden, wird bei den Schilern/
Schilerinnen ein analoges Defizit erzeugt, d. h., das
Verstandnis fur physische Prozesse bleibt oft auf der
Strecke. Logisch, dass den Studenten ebenfalls das
technische Grundverstandnis fehlt. Junge Menschen
erleben die Technik oft nur noch als “Black Box”. Das
Auto ist ein Computer auf Radern, das Smartphone ein
geschlossenes System. Wer nie erlebt hat, wie Strom
flieRt, ein Getriebe funktioniert oder Material sich unter
Belastung verhalt, tut sich schwer, abstrakte Formeln
mit realen Phanomenen zu verknupfen.

Einen entscheidenden Vorteil haben hier die Stu-
denten, die Uber eine abgeschlossene Berufsausbil-
dung verfiigen, am sinnvollsten in dem Fachbereich
des Studiums. Dieser Teilnehmerkreis verfiigt nicht nur
Uber die praktische Kompetenz, sondern in der Regel
auch Uber die nétige Reife, ein Studium erfolgreich zu
Ende flhren zu kénnen.

Technik anschaulich und begreifbar machen

Viele Hochschulen haben das Problem erkannt und re-
agieren mit kreativen Konzepten. So werden Briicken-
kurse in Mathematik und Physik angeboten, die nicht
auf Wiederholung, sondern auf Verstédndnis setzen.
Andere flihren Engineering-Bootcamps oder Projekt-
wochen ein, in denen Studierende vom ersten Seme-

ster an etwas bauen, testen und erleben.

MakerSpaces, Robotik-Labore und offene Werkstatten
machen Technik wieder greifbar. Statt Formeln trocken
herzuleiten, sehen Studierende etwa mit Augmented-
Reality-Anwendungen, wie sich Krafte in einem Trager
verteilen oder wie Strdmungen in einer Turbine verlau-
fen. Lernen durch Anfassen heilt die Devise: Wer ein
Bauteil frast, ein Schaltkreisbrett [6tet oder einen Sen-
sor programmiert, versteht Theorie plétzlich als Werk-
zeug und nicht als Hirde.

Eine gute Hilfestellung bieten hierbei auch die Bil-
dungs- und Technologiezentren der Handwerkskam-
mern, die durch ihre hochmodern ausgestatteten und
in die Zukunft gerichteten Werkstéatten in der Vernet-
zung zu den Hochschulen kompetente, verlassliche
und auf Augenhdhe operierende Wirtschaftspartner
bei der Praxisvermittlung sind.

Als Reaktion der Fachhochschule Kiel auf den ne-
gativen Trend der Leistungsnachweise im Fach der
maschinenelementaren Grundlagen wurde jetzt ein
Anschauungsgetriebe realisiert, welches mit ergan-
zenden Screenshots Vorlesungsinhalte aus dem Be-
reich der Maschinenelemente begreifbar machen soll.
Die Teile sind zwecks Korrosionsschutzes, Montier-
und Demontierbarkeit sowie der Realitdtsnahe gedlt,
d. h. man braucht einen Lappen in der Vorlesung. Das
Getriebe bietet aus didaktischen Griinden viele Infor-
mationen, kommt bei den Studierenden gut an und fin-
det auch in der Wirtschaft eine breite Unterstiitzung.
Ob sich erste Erfolge dieses Projektes auch im Lei-
stungsnachweis widerspiegeln, zeigt die kommende
Klausurarbeit.

Von der Theorie zur Praxis: Was helfen kann

Hochschullehrende bieten heute in der Vermittlung
technischer Inhalte mithilfe digitaler Techniken in der
Regel einen anschaulichen und verstandlichen Unter-
richt an. Sie Visualisieren, z. B. liber 3D-Modelle, Si-
mulationen, Animationen und farbliche Hervorhebung,
sie stellen Uber praktische Beispiele und Analogien ei-
nen Alltagsbezug her, sie praktizieren ein stufenweises
Vorgehen vom Einfachen zum Komplexen und sie
fordern je nach Moglichkeit auch das experimentelle
Lernen durch praktische Demonstrationen (z. B. inter-
disziplinare Projekte) oder auch Hands-on-Erfahrung.

Dabei uberwiegt jedoch die Vorlesungsintegration.
Die praktischen Ubungen erfordern mehr personellen
und materiellen Aufwand und treten daher leider oft
in den Hintergrund. So wurde z. B. im Maschinenbau
beim Ubergang von der Diplom-Priifungsordnung zum
Bachelor mit der Verkiirzung der Studiendauer auch
das Konstruktionslabor rigoros gekirzt, wobei diese
Ubungen fiir den praktisch-theoretischen Lernfort-
schritt von enormer Wichtigkeit waren.
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Fir die praktische Wissensvermittlung missen Hoch-
schuldozierende mehr Zeit und Ressourcen fur be-
treutes Uben und individuelle Férderung erhalten.
Peer-Tutoring-Programme, in denen altere Semester
jungeren helfen, wirken hier besonders effektiv.

Lernraume zu 6ffnen, wie offene Labore, Experimen-
tierwerkstatten oder digitale Lernplattformen mit Simu-
lationen schaffen ebenfalls Zugang zur Technik und
das unabhangig vom Vorwissen.

Auch helfen, Technik wieder in den Alltag zu holen,
kénnen frih angesetzte Kooperationen zwischen
Hochschulen und Schulen. Ein Schulerprojekt, bei
dem ein einfacher Windkanal oder ein Solarkraftwerk
entsteht, weckt oft mehr Versténdnis als ein ganzes
Schuljahr Physikunterricht.

Ingenieurwissenschaften leben vom Tun

Wenn Hochschulen es schaffen, Freude am Experi-
mentieren zu férdern und Theorie mit Praxis zu verbin-
den, kdnnen auch digital gepragte Studenten-Genera-
tionen zu exzellenten Ingenieurinnen und Ingenieuren
werden. Denn Begeisterung fiir Technik entsteht nicht
vor dem Bildschirm, sondern in dem Moment, in dem
etwas funktioniert, das man selbst entwickelt und ge-
baut hat.

Technik wird besonders verstandlich, wenn sie sicht-
bar, erlebbar und kontextualisiert vermittelt wird. Durch
Kombination aus Visualisierung, Analogie, praktischer
Interaktion und interaktiven Tools wird aus abstrakter
Technologie etwas Begreifbares und Anschauliches.

tibb e. V. hat dies friih erkannt und fir verschiedene
junge Fertigungsverfahren - so bereits vor Uber 25
Jahren innerhalb der Lasermaterialbearbeitungstech-
niken - fir die Ausbildung und Lehre praktische und
digitale Tools zur Verfigung gestellt, z. T. auch in eng-
lischer Sprache. So z. B. verschiedene praktische
Demonstrationskoffer oder mit Hilfe digitaler Produk-
tionstechnik und der geschickten Kombination von
Realaufnahmen und 3D-Simulationen eine DVD Uber
manuelle und automatisierte Kunststoffschweilverfah-
ren. Diese Hilfsmittel haben in Hochschulen und Be-
rufsbildungseinrichtungen Einzug gehalten und helfen
bei einer praxisnahen Ausbildung.

Liebe tibb-Mitglieder,

mit der vorliegenden Ausgabe der tibbnews mdchten
wir [hnen zum Jahresende wieder einen kurzen Ruck-
blick auf die Arbeit unseres Vereins und einige aktuelle
Informationen und Projektergebnisse aus dem Umfeld
einzelner Mitglieder geben. Vielen Dank an die Verfas-
ser und viel Freude und spannende Eindriicke beim
Lesen.

Einige Aktivitdten mdchte ich hier kurz aufgreifen. Am

07. Mai dieses Jahres fand im Congress Center der
Messe Essen im Rahmen des “Deutschen Schneid-
kongresses 2025” die 25. Mitgliederversammlung des
tibb e. V. statt. Der Veranstaltungsort wurde auf Einla-
dung unseres Vorstandsmitglieds Gerhard Hoffmann,
Geschéftsfuhrer Schneidforum Consulting GmbH &
Co. KG. gewahlt. Der von Herrn Hoffmann organisierte
Schneidkongress fand gemeinsam mit der Schneid-
messe “CuttingWorld” der Messe Essen vom 06. bis
08. Mai statt (siehe den Bericht in dieser Ausgabe).
Nachtraglich noch ein herzliches Dankeschdn an Ger-
hard Hoffmann, der es uns ermdglichte, kostenfrei die
Mitgliederversammlung in den Radumen durchzufiihren
und an der Veranstaltung teilzunehmen.

In diesem Jahr fanden turnusgemafR wieder Wahlen
statt. Schatzmeister und Vorstand wurden nach ihren
Jahresberichten (siehe Ihnen zugesandtes Protokoll
der Mitgliederversammlung) einstimmig entlastet. Bei
den in diesem Jahr turnusgemal stattgefundenen
Wahlen wurde der bisherige Vorstand flr weitere zwei
Jahre in seinen Funktionen bestéatigt. Ich mdchte in
dem Zusammenhang noch mal darauf hinweisen, dass
der Vorstand regelmafig alle zwei Monate sogenann-
te Jour-Fixe-Termine als Onlinesitzungen durchfiihrt.
Diese Form hat sich gut bewahrt, um sich zu wichtigen
und aktuellen Themen austauschen zu kénnen. Wer
als Mitglied Interesse hat, an Sitzungen teilzunehmen,
ist herzlich eingeladen. Melden Sie sich hierzu gerne,
damit wir lhnen den Teilnahme-Link zusenden kdnnen.

Vom 10. bis 11. September filihrte uns eine Exkursi-
on in den Norden Deutschlands, und zwar am ersten
Tag in die Physikalisch-Technische Bundesanstalt in
Braunschweig und am zweiten Tag ins Open Hybrid
LabFactory unter Leitung der TU Braunschweig in
Wolfsburg. Die Exkursion war sowohl von der Teilneh-
merzahl als auch von den Inhalten her sehr erfolgreich
(siehe Bericht). Hier meinen Dank auch nochmals an
Werner Krassau, der, wie man es von ihm gewohnt ist,
wieder ein interessantes und spannendes Programm
zusammengestellt hat und natirlich auch an die gast-
gebenden Forschungsstatten.

Am 23. und 25 September konnten wir exklusiv flr un-
sere Mitglieder einen zweiteiligen Online-Workshop zu
dem Thema “Mach ChatGPT & Co. zu deinem digitalen
Assistenten” durchfiihren. Dieser Praxis-Workshop
wurde von unserem Mitglied Andrea Weis, Business-
Coach und KI-Expertin aus Hamburg, mit grofem
Erfolg geleitet. Praxisnahe und schnelle Umsetzung
erzielten ein gutes Geflihl bei den Teilnehmenden
(beachten Sie auch den Bericht hierzu). Danke auch
an dich Andrea, fiir das individuelle Coaching bei der
Umsetzung.

Zurzeit planen wir fir das erste Halbjahr 2026 ein
Halbtagesseminar fiir Entscheidungstrager aus der
Wirtschaft mit dem Arbeitstitel: “Reverse-Engineering-
Technologien fiir KMU und Handwerk am Beispiel der
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Herstellung von Ersatzteilen”. SchwerpunktmaRig geht
es darum, den Ablauf des Prozesses zu verstehen, d.
h. 3D-Scan zur Erfassung der Geometrie, CAD-Bear-
beitung zur Modellierung und abschlieRend Herstel-
lung durch 3D-Druck. Hierbei werden auch rechtliche
Aspekte thematisiert. Wenn genauer Ablauf und Zeit-
punkt der Veranstaltung vorliegen, werden wir Sie na-
trlich dartiber informieren.

Bedanken mdéchte ich mich noch ganz ausdricklich
bei unserer Kollegin Alexandra Stallbaum, die sich
gemeinsam mit Werner Krassau um den Aufbau einer
zusatzlichen Kommunikationsplattform kiimmert, nam-
lich LinkedIn. Siehe hierzu die Informationen auf der
folgenden Seite

Und noch was: Die Jahreszahl 2026 hat fir unseren
Verein eine besondere Bedeutung. Ende 2001 wurde
tibb e. V. auf der Messe Euromold in Frankfurt gegrin-
det, d. h. wir kdnnen nachstes Jahr auf unser 25-jah-
riges Bestehen zurlckblicken. Dies mdchten wir mit
Ihnen natirlich in gebihrendem Mafe feiern. Einzel-
heiten hierzu werden wir in Kiirze besprechen und in
die Planung einsteigen. Wir informieren Sie rechtzeitig,
wenn der Programmablauf Formen angenommen hat.

Liebe Freunde,

es duftet wieder nach Lebkuchen, Weihnachtsplatz-
chen und Glihwein, Weihnachten liegt in der Luft.
Fir viele die schonste Zeit des Jahres. Wir lassen zu
Hause ein bisschen Stille und Ruhe einkehren, ver-
bringen wundervolle Stunden mit der Familie, kommen
zum Nachdenken, Kindheitserinnerungen kehren zu-
rick, ein Hauch von Geheimnisvollem liegt Giber uns.

Aktueller Vorstand des tibb e. V.. v. |. n. r.:

T

Gerhard von Kulmiz, Werner Herold, Dr. Hartmut Miiller, Arno Momper,

Mit Weihnachten neigt sich das Jahr so langsam dem
Ende zu, auch deshalb ist es richtig, sich noch mal fir
das wirklich Wichtige im Leben Zeit zu nehmen, nam-
lich fir die Familie und Andere, die uns am Herzen lie-
gen. Vielleicht haben wir sie im Stress des Alltags tber
das Jahr hinweg ein wenig vernachlassigt.

Und denken wir auch an die vielen unverschuldet in
Not geratenen Opfer der Kriege, Krisen und Konflikte.
Das Leben und Wohlergehen von vielen Millionen Kin-
dern ist in Gefahr. Wiinschen wir allen Betroffenen und
ihren Angehdrigen viel Kraft und eine positive Zukunft.

Mit Blick auf das zu Neige gehende Jahr mdchte ich
auch nicht versdumen, mich im Namen des gesamten
Vorstandes fiir lhre Treue zum Verein und |hr persén-
liches Engagement zu bedanken. Die gemeinsame
und vertrauensvolle Arbeit hat uns allen sehr viel Freu-
de bereitet und auch das gehort fiir eine erfolgreiche
Netzwerkarbeit dazu. Daher freue ich mich auf weitere
Jahre spannender Zusammenarbeit.

Fir das bevorstehende Weihnachtsfest wiinsche ich
Ihnen und lhren Lieben schdne und besinnliche Fei-
ertage und einen guten Start in ein fiir Sie hoffentlich
gesundes, gliickliches und erfolgreiches Jahr 2026.

Z:MW; L.k

riedhelm Fischer

Peter Schliiter, Udo Albrecht (Schatzmeister), Werner Krassau (stellv. Vorsitzender), Dr. Friedhelm Fischer (Vorsitzender),
Markus Klemmt (stellv. Vorsitzender). Nicht anwesend: Johann Dausenau, Ulrike Léngert, Dennis Weiler, Gerhard Hoffmann,

Hans-Peter Wendorff. (Foto: tibb e. V.)
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tibb e. V. jetzt auf LinkedIn

Neuer Kommunikationskanal erhéht Sichtbarkeit des Netzwerks und férdert Austausch innerhalb

der Mitgliedschaft

Was ist LinkedIn?

LinkedIn ist ein soziales Netzwerk, das speziell fir be-
rufliche Kontakte entwickelt wurde. Dort kénnen sich
Personen, Unternehmen und Vereine prasentieren,
Beitrage veroffentlichen, Neuigkeiten teilen und sich
zu fachlichen Themen austauschen. Viele nutzen die
Plattform, um in Verbindung zu bleiben, Wissen wei-
terzugeben oder neue berufliche Impulse zu erhalten.

Warum LinkedIn fir tibb e. V.?

» Sichtbarkeit steigern: Das LinkedIn-Profil macht
tibb e. V. fir potenzielle Partner, neue Mitglieder
und Multiplikatoren noch sichtbarer

“tibb™

2
tibb e. V. | junge technologien in der beruflichen bildung
r 0 ng neuer Techrol tschaftfiche Anwendur erufsbiidung.
Info Beitrane Jobs
m Bilder | | Videos Artikel Dokumente
tibb Reiceminste’=
gl % &V | jonge technologien in der berufiichen bildung
tibb . V. | junge 15 Eipe e
technologien in der e f\:nk
beruflichen bildung e T
4 Followsrannen
& Gefatlt mir @ Kommentiersn 2 Reposten 7 Senden

o tiob e, V. | junge technelegien in der beruflichen bildum
tbk & _|J i 9 \a

& Gefailtmir © Kommentieren 2 Reposten « Senden

Screenshot der Linkedin-Seite (Quelle: tibb e. V.)

* Bessere Vernetzung: Mitglieder kénnen sich leich-
ter untereinander finden, verbinden und (z. B.
Uber Fachfragen, Kooperationsprojekte oder Kar-
rierechancen) austauschen

* Wissen teilen: Der tibb e. V. méchte Impulse (z. B.
von aktuellen Trends, Praxisfalle, Erfolgsgeschich-
ten der tibb e. V. Mitglieder)

* \Veranstaltungen kommunikativ begleiten: Ankun-
digungen, Nachberichte oder Live-Eindriicke von
unseren Events lassen sich dort sehr direkt und
interaktiv verbreiten

Verantwortlich fir den Auf- und Ausbau des LinkedIn-
Auftritts sind Werner Krassau und Alexandra Stall-
baum. Sie werden regelmaRig Inhalte posten, mode-
rieren und dafiir sorgen, dass der Account lebendig
bleibt. Die Inhalte sollen aus Vereinsneuigkeiten,
Branchen-Insights, Veranstaltungshinweisen oder in-
spirierenden Erfahrungsberichten aus dem Kreis der
tibb-Mitglieder bestehen.

Der tibb e. V. sieht in LinkedIn eine sinnvolle Ergéan-
zung zu den bisherigen Kommunikationswegen. Die
Plattform erméglicht es, bestehende Kontakte zu star-
ken, neue Verbindungen zu schaffen und die Themen
des Vereins einer breiteren Fachoffentlichkeit zugang-
lich zu machen. Mitglieder sind herzlich eingeladen,
dem LinkedIn-Profil des tibb e. V. zu folgen, Inhalte zu
teilen und sich aktiv zu beteiligen. Durch gemeinsame
Aktivitaten soll die Présenz des Vereins weiter wach-
sen und das Netzwerk rund um den tibb lebendiger
und sichtbarer werden.

Ihre Mitwirkung ist gefragt

Mitglieder sind herzlich eingeladen, sich aktiv einzu-
bringen: Teilen Sie gerne interessante Projekterfah-
rungen, berichten Sie in kurzen Beitrdgen von lhren
Aktivitaten im tibb, kommentieren Sie unsere Beitrage
oder schlagen Sie Themen vor, die Ihnen besonders
am Herzen liegen.

So finden Sie uns auf LinkedIn

Folgen Sie einfach dem LinkedIn-Profil des tibb e. V.
und vernetzen Sie sich dort mit uns. Gerne kénnen
Sie auch weitere Mitglieder oder Bekannte aus dem
tibb-Umfeld dazu einladen, ebenfalls zu folgen. Je
mehr Personen sich beteiligen, desto starker wird die
gemeinsame Sichtbarkeit und Vernetzung unserer Ge-
meinschaft.

Alexandra Stallbaum,
tibb e. V.
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Handwerk mit Zukunft - Erprobung neuer Technologien

in der Praxis

Damit digitale Lésungen im Handwerk nicht einfach
nur ,von aufen“ kommen, hat das Bundesministerium
fur Forschung, Technologie und Raumfahrt die Forder-
linie ,Handwerk 4.0: digital und innovativ® gestartet.
Seit 2021 arbeiten darin neun Verbundprojekte aus
Handwerksbetrieben, Forschungs- und Technologie-
partnern zusammen. Ziel ist es, digitale Werkzeuge so
weiterzuentwickeln, dass sie robust, verstandlich und
alltagstauglich sind.

Ein zentraler Punkt dabei: Handwerksbetriebe sind
aktiv beteiligt. Die Projekte entstehen im Werkstattall-
tag, im Kundengesprach, auf der Baustelle. So wer-
den Technologien wie Augmented Reality, kinstliche
Intelligenz, digitale Bauwerksmodelle (BIM) oder Ent-
lastungssysteme wie Exoskelette nicht abstrakt entwi-
ckelt, sondern direkt an den realen Anforderungen des
Handwerks ausgerichtet.

Drei Beispiele aus der Praxis: Wie digitale Technolo-
gien das Handwerk verandern

3D-Druck fiir das Konditoreihandwerk

In vielen Konditoreien steckt enorm viel kreative En-
ergie, doch manchmal fehlt das passende Werkzeug,
um Ideen schnell und prazise umzusetzen. Das Pro-
jekt 3DiH unterstltzt Konditor*innen dabei, 3D-Druck
als Gestaltungsmittel in ihre Arbeit zu integrieren.

3D-Druck als Ergdnzung zur handwerklichen Gestaltung
(Quelle: Projekt 3DiH)

Statt Formen miihsam von Hand zu schnitzen oder
aus mehreren Arbeitsschritten aufzubauen, kdnnen or-
namentale Dekore, Schriftzlige oder individuelle Kun-
denwlnsche digital entworfen und direkt hergestellt
werden. Die Technologie ersetzt dabei nicht das hand-
werkliche Konnen, sie erweitert es und macht neue
Produkte mdéglich, die zuvor zu aufwendig oder nur in
kleinen Serien herstellbar waren.

Im praktischen Ablauf des Projekts wurden vier Kon-
ditoreien aus ganz Deutschland eingebunden. Zuerst
wurden Potenziale und Bedarfe analysiert: welche
Formen sind bislang schwierig herzustellen, welche
Werkzeuge fehlen? Danach folgten Schulungen und
Coachings im Betrieb: Vom Entwurf bis zur Druckvor-
bereitung, vom Materialhandling bis zur Vermarktung.
Dariiber hinaus entstehen zwei Plattformen, Gber die
3D-Druckdienstleistungen und ein 3D-Konfigurator ab-
rufbar sind sowie eine Plattform in der Schulungsma-
terialien bereitgestellt werden.

Weitere Informationen zu dem Projekt: https://3dih.de

F 4 =

Entwicklung direkt in der Werkstatt: Handwerk und Forschung arbeiten im LEROSH-Projekt eng zusammen.
(Quelle: Projekt LEROSH3DiH)


https://3dih.de
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Lernende Robotik fiir Schleif- und Polierprozesse
im Handwerk

Das Projekt LEROSH untersucht, wie kollaborative
Robotersysteme (Cobots) sinnvoll in handwerkliche
Arbeitsprozesse integriert werden kdnnen. Im Rahmen
des Projekts wurde unter anderem eine webbasierte
No-Code-Benutzeroberflache eingefiihrt, Uber die
Fachkrafte den Roboter fiir Schleif- und Polieraufga-
ben ohne Programmierkenntnisse trainieren kdnnen.

Die Robotersysteme werden direkt in Werkstéatten er-
probt: In gemeinsamen Terminen wird beobachtet, wo
genau Schleif- und Polierarbeiten anspruchsvoll sind:
Wann ist der Druck zu hoch, wann zu gering? Wie ver-
andert sich die Oberflache je nach Material, Werkzeug
oder Feuchte? Diese Beobachtungen flielen unmittel-
bar in die Weiterentwicklung der Robotik ein. Fachkraf-
te geben Rickmeldung zur Handhabung, zum Ablauf
und zur Bedienlogik, wahrend die Entwickler*innen die
Steuerung anpassen, Bewegungsparameter verfei-
nern und die Lernalgorithmen verbessern. So entsteht
ein iterativer Entwicklungsprozess, in dem sich Pra-
xiswissen und technologische Gestaltung gegenseitig
prazisieren.

Das Besondere an dieser Zusammenarbeit ist der Per-
spektivwechsel: Robotik wird nicht von auRen in die
Werkstatt hinein gedacht, sondern aus der Werkstatt
heraus definiert. Dadurch entstehen Lésungen, die ro-
bust, anwendungsnah und anschlussfahig sind und die
tatsachlichen Anforderungen des Handwerks berlck-
sichtigen. Das Projekt zeigt somit exemplarisch, wie
moderne Robotik im Handwerk nicht nur neue Technik
darstellt, sondern gezielt unterstitzende Arbeitsmittel
werden kann, insbesondere bei wiederkehrenden, kor-
perlich belastenden oder hochprazisen Schleif- und
Polierarbeiten.

Weitere Informationen zZu dem
https://lerosh.de

Projekt:

Exoskelette fiir das Handwerk

Im Alltag vieler Handwerksbetriebe gehdéren kérperlich
belastende Tatigkeiten zum Alltag: schwere Lasten
tragen, uber Leitern arbeiten, auf unebenen B&den
hantieren — all das fordert das Muskel-Skelett-System.
Genau hier setzt das Projekt ReHopE an.

Ziel ist es, Exoskelette nutzbar zu machen, die speziell
auf die Anforderungen des Handwerks zugeschnitten
sind: ergonomisch, sicher, flexibel und leicht integrier-
bar. Daftr werden Bewegungsablaufe per Sensorik
erfasst und ausgewertet. Somit kdnnen Fehlhaltungen
erkannt, Belastungsmuster sichtbar gemacht werden.
Gleichzeitig entsteht ein digitales Einsatzplanungs-
Werkzeug, mit dem Betriebe entscheiden kdnnen,
wann, wo und wie Exoskelette sinnvoll eingesetzt wer-
den.

Damit die Exoskelette im ReHopE-Projekt wirklich pra-
xistauglich werden, arbeiten Handwerksbetriebe aus
verschiedenen Gewerken direkt an der Entwicklung
mit. In Werkstatt- und Baustellentests wird gemeinsam
erprobt, wie das System sich in reale Arbeitsablaufe
integriert: Welche Bewegungen unterstitzt es gut, wo
schrankt es ein, wie schnell I&sst es sich anlegen und
einstellen? Ruckmeldungen aus diesen Erprobungen
flieRen unmittelbar in die Weiterentwicklung von Pass-
form, Bewegungsfreiheit und Bedienlogik ein. So ent-
steht ein Unterstitzungswerkzeug, das nicht fir das
Handwerk gedacht, sondern mit dem Handwerk ge-
staltet wird.

Ein wichtiger Aspekt: Nicht Technik um ihrer selbst wil-
len, sondern Technik als Unterstitzung. Die Fachkraft
bleibt Expertin — das Exoskelett hilft, korperliche Bela-
stung zu reduzieren, Langlebigkeit im Beruf zu fordern
und Arbeitsschritte ergonomischer zu gestalten.

Weitere Informationen Zu dem
https://rehope.offis.de

Projekt:

Vom Prototyp zur Praxis — warum es Austausch
braucht

In den Projekten der Férderlinie entstehen viele neue
Ideen und Technologien: Werkzeuge, Plattformen, Pro-
zesse, die zeigen, wie Handwerk in Zukunft aussehen
kann. Doch damit diese Entwicklungen nicht in Pro-
jektdokumentationen oder Laborsituationen bleiben,
braucht es Rdume, in denen Erfahrungen geteilt, Fra-
gen gestellt und Lésungen gemeinsam weitergedacht
werden koénnen. Digitalisierung wird schliellich nicht
nur eingefiihrt, sie wird im Prozess der Arbeit gelernt —
im Betrieb, in Werkstéatten, in Ausbildungssituationen.
Genau an diesem Punkt beginnt die Arbeit des Begleit-
forschungsprojekt Handwerk mit Zukunft (HaMiZu).

Mit HaMiZu — Handwerk mit Zukunft wird die Forder-
linie wissenschaftlich begleitet. Konsortialfiihrer des
Projekts ist das Heinz-Piest-Institut fir Handwerks-
technik (HPI). Wahrend die neun Verbundprojekte
neue digitale Technologien gemeinsam mit Hand-
werksbetrieben entwickeln und erproben, sorgt HaMi-
Zu dafir, dass diese Erfahrungen sichtbar werden und
Uber Projektgrenzen hinweg geteilt werden kénnen.

HaMiZu beobachtet, vernetzt und ordnet ein. In Ge-
sprachen, Workshops und Betriebseinblicken wird
sichtbar, welche digitalen Lésungen in welchen hand-
werklichen Kontexten tatsachlich funktionieren — und
an welchen Stellen sie angepasst werden mdissen.
Dabei treten oft ahnliche Herausforderungen auf: Wie
lasst sich eine neue Technologie in bestehende Ar-
beitsablaufe integrieren? Welche Routinen verandern
sich? Und welche Voraussetzungen brauchen Be-
triebe und Mitarbeitende, um sie sinnvoll einsetzen zu
kénnen? Aus diesen Erfahrungen entwickelt HaMiZu
Orientierung und Ubersetzung: Wissen aus einzelnen


https://lerosh.de
https://rehope.offis.de
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Projekten wird so aufbereitet, dass es fiir andere Be-
triebe, Bildungsstatten und Netzwerke anschlussfahig
wird — praxisnah, verstandlich und direkt nutzbar.

Von der Technologie zur Lernsituation

Wenn neue Technologien in Betrieben Einzug halten,
verandern sich nicht nur Werkzeuge auch Lern- und
Arbeitsprozesse verschieben sich. In HaMiZu wird ge-
nau diese Perspektive fokussiert: Wie kann das Wis-
sen, das in den Projekten entsteht, so aufbereitet wer-
den, dass es fur Ausbildung und Weiterbildung direkt
nutzbar wird?

Daflir werden die technologischen Neuerungen nicht
abstrakt beschrieben, sondern am realen Arbeitspro-
zess im Handwerk verankert. Gemeinsam mit den Pro-
jektteams und beteiligten Betrieben wurden zunachst
ein konkreter Arbeitsablauf identifiziert und zwar dort,
wo eine Technologie etwas verandert: etwa bei der di-
gitalen Gestaltung eines Tortendekors, beim Trainieren
eines Roboterschleifsystems oder beim ergonomisch
unterstltzten Montieren mit einem Exoskelett.

Exoskelett im Handwerk als Unterstiitzungssystem fiir kbrperlich belastende Tétigkeiten (Quelle: Projekt ReHopE)

Auf dieser Grundlage entwickelt das HPI Lernsitua-
tionen, die Lernenden ermdglichen, diesen Prozess
selbststandig und handlungsorientiert nachzuvollzie-
hen. Es geht dabei nicht um das Erlernen der Technik
an sich, sondern darum, wie sich Arbeitsweisen durch
Technik verandern und wie diese Veranderungen be-
greifbar und lernbar werden.

Um die Ergebnisse nachhaltig nutzbar zu machen,
entsteht derzeit eine Handreichung, die die entwi-
ckelten Lernsituationen aus allen Projekten der For-
derlinie dokumentiert. Sie richtet sich insbesondere an
Uberbetriebliche Bildungsstatten, Berufsschulen und
Betriebe, die neue Technologien in Lern- und Arbeits-
prozessen verankern mochten.

Die Veréffentlichung erfolgt in Kirze.

Weitere Informationen zZu dem
https://www.hamizu.de

Projekt:

Silke Thiem,
Heinz-Piest-Institut fiir Handwerkstechnik


https://www.hamizu.de
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Ausbildung, Beruf und Weiterbildung im DVS

Junge Menschen fiir die Fiigetechnik begeistern

Der DVS — Deutsche Verband fiir Schweil3en und verwandte Verfahren e. V. setzt sich national und international fiir die
Nachwuchsférderung in der Fiigetechnik ein. Mit vielfaltigen Formaten und praxisnahen Angeboten spricht der Verband
gezielt junge Menschen an und bietet ihnen attraktive Moglichkeiten zur beruflichen Orientierung und Weiterentwicklung.
Damit leistet der DVS einen wichtigen Beitrag zur Sicherung des Fachkraftenachwuchses in Industrie und Handwerk.

In diesem Jahr zeigte der DVS auf der Weltleitmesse
SCHWEISSEN & SCHNEIDEN, wie sich technisches
Interesse bei jungen Menschen wecken und fordern
lasst: Mit einem klaren Fokus prasentierte sich der
Verband im September 2025 als zentrale Anlaufstelle
fur Schiler, Auszubildende und Studierende auf der
Messe. Uber 37.000 Gaste aus 100 Nationen kamen
nach Essen. Dort prasentierten mehr als 800 Ausstel-
ler aus 44 Landern ihre neuesten Technologien auf
dem Messegelande der Ruhrmetropole.

Der DVS ist Partner der SCHWEISSEN & SCHNEI-
DEN und war mit dem rund 600 Quadratmeter grofRen
Stand der DVS Group fir viele der erste Anlaufpunkt
auf der Messe. Hier bot er nicht nur Informationen tber
Bildungsangebote und Forschungsprojekte, sondern
auch praxisnahe Einblicke in moderne Fugetechno-
logien — wie beim handgefiihrten Laserstrahlschwei-
Ren. Im Zentrum der Aktivitdten standen neben dem
fachlichen Austausch die beiden DVS-Wettbewerbe
»~Jugend schweil3t“ und die International Welding Com-
petition, die jungen Talenten eine Bihne bieten, um
ihr Kénnen zu zeigen und sich mit Gleichgesinnten zu
vernetzen.

Ein Highlight war auch der erstmals durchgefiihrte
YOUNGSTERTAG auf der SCHWEISSEN & SCHNEI-
DEN. Hier kamen Schiler, Auszubildende und Stu-
dierende in den direkten Kontakt mit Fachleuten und
Unternehmen. Sie hatten die Mdglichkeit, Fragen zu

Gruppenbild ,,Jugend schweil3t* (Foto: Lichtschacht/DVS)

stellen und sich Uber Karrierewege in der Flgetechnik
zu informieren. Fir Ausbilder war dieser Tag eine idea-
le Gelegenheit, junge Menschen gezielt auf die vielfal-
tigen Mdoglichkeiten im DVS aufmerksam zu machen
und sie zur aktiven Teilnahme zu motivieren.

,FUr uns ist die Nachwuchsférderung eine Herzens-
angelegenheit. Besonders stolz sind wir auf unseren
Bundeswettbewerb ,Jugend schweil3t’, der in diesem
Jahr sein 30-jahriges Jubilaum feiert. Darliber hinaus
haben zahlreiche Schiler und Studierende in diesem
Jahr Einladungen zur Messe erhalten, um die Flge-
technik in ihrer ganzen Bandbreite kennenzulernen.
Wir freuen uns darauf, sie auf ihrem Weg durch die
Flige-, Trenn- und Beschichtungstechnik zu begleiten
und zu férdern. Gerne verfolgen wir, wie die Nach-
wuchskrafte ihre Fahigkeiten weiterentwickeln und die
Schweilttechnik mit neuen Ideen bereichern®, betont
Dr.-Ing. Roland Boecking, Hauptgeschéaftsfiihrer des
DVS.

30 Jahre
schweilt*

DVS-Bundeswettbewerb ,, Jugend

Ein weiterer Hohepunkt der Weltleitmesse SCHWEIS-
SEN & SCHNEIDEN 2025 war die feierliche Eréffnung
des DVS-Bundeswettbewerbs ,Jugend schweilf3t"
durch DVS-Prasidentin und Prasidentin der IHK Ko-
blenz, Susanne Szczesny-ORing, sowie durch DVS-
Hauptgeschaftsfiihrer Dr.-Ing. Roland Boecking.
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Der Pokal ,Jugend schweil3t“ gehért den Gewinnern.
(Foto: Lichtschacht/DVS)

Der Wettbewerb, der in diesem Jahr sein 30-jahriges
Jubildum feierte, ist das bedeutendste Nachwuchsfor-
mat in der schweilitechnischen Branche. Seit 1995
bietet der DVS damit jungen Menschen eine Bihne,
um ihr Kénnen unter Beweis zu stellen — und begeis-
tert damit seit drei Jahrzehnten Auszubildende, Fach-
krafte und Ausbildungsbetriebe gleichermalen.

Alle zwei Jahre treten die besten Nachwuchstalente
aus Handwerk und Industrie gegeneinander an — ko-
ordiniert von der DVS-Bundesarbeitsgruppe ,Jugend
schweil3t‘. Der Wettbewerb zahlt heute zu den groR-
ten Berufswettbewerben in Deutschland. Er hat in den
vergangenen Jahrzehnten maf3geblich dazu beigetra-
gen, die jeweils nachste Generation von schweif3tech-
nischen Fachkraften zu férdern und zu inspirieren.

~Jugend schweillt* ist ein mehrstufiger Wettbewerb,
der mit lokalen Vorrunden in den DVS-Bezirksver-
banden beginnt. Wer dort als Siegerin oder Sieger in

seiner Disziplin hervorgeht, darf beim DVS-Landes-
wettbewerb antreten. Die Gewinner auf Landesebene
reisen im Anschluss zum DVS-Bundeswettbewerb.

Fur junge Menschen im Alter von 16 bis 23 Jahren ist
»~Jugend schweillt* mehr als ein Wettbewerb: Es ist
eine Chance, sich mit Gleichgesinnten zu vernetzen,
von erfahrenen Fachleuten zu lernen und die eigenen
Fahigkeiten in einem praxisnahen Umfeld weiterzuent-
wickeln. So starkt die Teilnahme am DVS-Wettbewerb
»~Jugend schweilt® nicht nur das Selbstbewusstsein
und die beruflichen Perspektiven, sondern tragt auch
zur Sicherung des Fachkraftebedarfs in der Schweil3-
technik bei.

Dass der DVS-Wettbewerb auf Bezirks-, Landes- und
Bundesebene stattfinden kann, ist vor allem dem
grofRen Einsatz zahlreicher haupt- und ehrenamtlicher
Unterstiitzerinnen und Unterstltzer zu verdanken. Sie
sorgen dafir, dass die Teilnehmenden optimal vorbe-
reitet sind. So trainieren viele Jugendliche auf3erhalb
ihrer Arbeitszeit am Abend oder am Wochenende. Sie
werden von der Arbeit freigestellt oder nehmen Ur-
laubstage, um beim Wettbewerb dabei zu sein. Dies
gilt fir die Betreuenden ebenso wie fir die Teilneh-
menden. Spatestens hier zeigt sich, welches Mal} an
Motivation jeder Einzelne einbringt. ,Wenn die jungen
Menschen im Wettbewerb stehen und mit groRem Ehr-
geiz und Einsatzwillen ihre Fahigkeiten unter Beweis
stellen — dann wissen wir, woflir wir das alles tun®, be-
tont Hans-Jorg Herold, Vorsitzender der DVS-Bundes-
arbeitsgruppe ,Jugend schweil3t".

In vier Einzeldisziplinen wurden die Koénner ihres
Fachs gesucht: im Gasschwei’en (G), im Wolfram-
Inertgasschweillen (WIG), im Lichtbogenhandschwei-
Ben (E) und im Metall-Aktivgasschweillen (MAG).
Im Gruppenwettbewerb setzten sich folgende Teams
durch: Die Goldmedaille sicherte sich das Team aus
Westfalen, den zweiten Platz belegte das Team aus
Hamburg/Schleswig-Holstein und den dritten Platz si-
cherte sich das Team aus Rheinland-Pfalz.

International Welding Competition — Nachwuchsta-
lente im weltweiten Vergleich

Neben dem DVS-Wettbewerb ,Jugend schweil3t* fin-
det alle vier Jahre der internationale Schweilwettbe-
werb, die International Welding Competition statt. Seit
uber 15 Jahren bietet dieser Wettbewerb jungen Fach-
kraften aus verschiedenen Landern die Moglichkeit, ihr
Kdénnen unter realen Bedingungen zu zeigen und sich
mit Kolleginnen und Kollegen aus aller Welt auszutau-
schen.

Zur SCHWEISSEN & SCHNEIDEN 2025 lud der DVS
Teams aus insgesamt 13 Nationen ein, um das welt-
weit beste Team im SchweilRen zu ermitteln. Teilneh-
mende Gruppen aus Bosnien-Herzegowina, Bulga-
rien, China, Griechenland, Indien, Italien, Rumanien,
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Schweiz, Serbien, Spanien, Tschechien und der Ukra-
ine sowie ein Team aus dem Gastgeberland Deutsch-
land prasentierten ihre Fertigkeiten in verschiedenen
Schweildverfahren und zeigten eindrucksvoll, wie hoch
das Niveau der Ausbildung weltweit ist.

Besondere Aufmerksamkeit zog das indische Team
auf sich, da es ausschlieBlich aus jungen Schweil3e-
rinnen bestand — ein Novum in der Geschichte des
Wettbewerbs. Die funf Teilnehmerinnen hatten sich
in ihrem Heimatland qualifiziert und zeigten, dass die
Fugetechnik auch fur Frauen attraktive berufliche Per-
spektiven bietet.

Nachwuchsférderung mit Tradition und Zukunft

Mit seinen bekannten und neuen Formaten zeigt der
DVS, wie gezielte Nachwuchsférderung funktionieren
und gleichzeitig Spa® machen kann. Mit dem DVS-
Bundeswettbewerb ,Jugend schweil3t‘, der Internatio-
nal Welding Competition und dem YOUNGSTERTAG
schafft der Verband praxisnahe Zugange fir junge
Menschen — und bietet ihnen echte Perspektiven flir
Ausbildung und Beruf.

Far Ausbilder, Berufsschulen und Unternehmen er-
geben sich daraus wertvolle Ankniipfungspunkte: Sie
kénnen junge Talente gezielt auf die Angebote des
DVS aufmerksam machen, zur Teilnahme motivieren
und ihnen den Weg in eine zukunftsorientierte Bran-
che ebnen. Die hohe Beteiligung, das Engagement
der Teilnehmenden und die internationale Vernetzung
zeigen: Die Fugetechnik bietet nicht nur spannende
technische Herausforderungen, sondern auch viel-
faltige Entwicklungsmdglichkeiten fiir die kommende
Generation.

Thomas Schneidewind und Isabel Nocker,
DVS — Deutscher Verband fiir Schweil3en und
verwandte Verfahren e. V.

Weiterfiihrende Links:
www.dvs-home.de

www.dvs-home.de/next-generation
www.dvs-home.de/bildung

www.jugend-schweisst.de

V.l.n.r.: Die Goldmedaille sicherte sich das Team aus Westfalen, den zweiten Platz belegte das Team aus Hamburg/Schleswig-
Holstein und das Team Rheinland-Pfalz sichert sich den dritten Platz in der Teamwertung beim DVS-Bundeswettbewerb. (Quelle:

Lichtschacht/DVS)
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Innovationsraum Erneuerbare Energien

Praxis, Digitalisierung und Nachhaltigkeit als Schltissel fiir die Energiewende im Handwerk

Die Energiewende stellt das Handwerk vor komplexe
Herausforderungen: Die Integration erneuerbarer En-
ergien, die Digitalisierung von Gebaudetechnik und die
Entwicklung nachhaltiger Wertschépfungsketten erfor-
dern neue Kompetenzen und innovative Lésungen.
Mit dem Innovationsraum Erneuerbare Energien hat
die Handwerkskammer Koblenz nun ein bundesweit
einzigartiges Schulungs- und Demonstrationszentrum
geschaffen, das diese Anforderungen praxisnah ver-
mittelt und in dem die Gewerke Ubergreifende Quali-
fizierung von Fachkraften aus den ,Klimagewerken®
Elektro- und Versorgungstechnik zu Themen der er-
neuerbaren Energiegewinnung- und Speicherung so-
wie moderner Gebaudetechnik anhand praxisnaher
Beispiele stattfinden kann.

Systemintegration und Praxisnéhe als Leitbild

Im Innovationsraum werden Technologien aus den Be-
reichen wie Photovoltaik, Solarthermie, Warmepum-
pen, Hybridkollektoren, Energiemanagementsysteme
(EMS), Smart Home und Geb&udeautomation sowie
die ganzjahrige Speicherung und Abgabe von Energie
mittels Wasserstoff gewerkelibergreifend vermittelt.

Das Besondere: Dank eines Inselnetzsystems ist der
Innovationsraum als autarkes System zu nutzen und
wird damit insgesamt zum Lerntrager.

Die technische Ausstattung folgt dem Prinzip der Sy-
stemintegration:

» Eine vernetzte PV-Anlage mit Pufferbatterie ermdg-
licht Inselnetzbetrieb und Notstromversorgung.

» Eine Ladesaule fiir Elektrofahrzeuge ist direkt mit
dem EMS verbunden und erlaubt die praxisnahe
Schulung von Ladeinfrastruktur und Energiema-
nagement.

» Digitale Schnittstellen verbinden die PV-Anlage mit
Warmepumpe, Klimaanlage und einer Kleinwind-
kraftanlage und demonstrieren deren Verkniipfung
unter realen Bedingungen.

+ Ein Speichergerat wandelt solare Uberschussen-
ergie in Wasserstoff um, der als Langzeitspeicher
dient und bei Bedarf riickverstromt werden kann
— ein Ansatz, der die saisonale Speicherung und
Nutzung erneuerbarer Energie ermdglicht.

* Schulungsstande mit Smart-Home- Komponenten
sowie Warme- und Versorgungstechnik zeigen die
enge Vernetzung der Gewerke und deren Fach-
richtungen.

Digitalisierung als Motor fiir Innovation und Effizienz

Die Digitalisierung ist integraler Bestandteil des Inno-
vationsraums. Die Teilnehmer arbeiten mit digitalen
Solar-Messgeraten, einem Wallscanner zur Leitungs-
prifung im Mauerwerk und einem Labornetzgerat zur
Simulation und Abbildung von Sonnenverlaufen. Die
Planung und Analyse erfolgt mit einem digitalen 3D-
Planungstool, Live-Daten werden uber Cloud-Anbin-
dung visualisiert und ausgewertet.

Die Ausstattung erlaubt es, Energiemanagement und
Gebaudevernetzung nicht nur theoretisch zu erfas-
sen, sondern an realen Anlagen zu erproben und zu
optimieren. Als ,offenes System® gestaltet, kann der
Lehrraum als eine Art ,Reallabor” jederzeit an aktuelle
Entwicklungen und Neuigkeiten angepasst werden.

Lehrsysteme fiir die ndchste Generation der Ge-
baudetechnik

Die praxisorientierten Schulungen umfassen sicher-
heitsrelevante Messungen, den Vergleich von AC-
und DC-Ladesystemen sowie die Simulation geogra-
fischer PV-Szenarien. Erganzt wird das Angebot durch
Schulungsstande fiir Solarthermie, Warmepumpen,
Heizungshydraulik und Abwassertechnik, die einen
ganzheitlichen Blick auf die Gebaudetechnik und de-
ren energetische Optimierung ermdglichen. Daneben
stehen auch moderne Lehrsysteme fiir kontrollierte
Wohnraumliftung (KWL), Smart Home und digitale
Heiztechnik im Fokus. Die KWL-Anlage ist maRstabs-
getreu und mit realen Komponenten ausgestattet, die
Betriebsparameter werden Uber Tablet und Webbrow-
ser visualisiert.

Fir die Heizungs- und Warmepumpentechnik stehen
modulare Schulungsstande zur Verfuigung, die den hy-
draulischen Abgleich, die Integration smarter Kompo-
nenten und die Digitalisierung bestehender Systeme
ermoglichen.

Mit einem kompakten Hausmodell kénnen praxis-
nahe Inhalte aus den Bereichen Gebaudeautomation,
Raumklima- und Komfortsteuerung sowie Sicherheits-
funktionen wie Rauchmelder und Wassersensoren
vermittelt werden. Die Lernziele reichen hierbei von
der Planung und Installation Gber den Betrieb und die
Wartung bis zur energetischen Optimierung und dem
Aufbau von Beratungskompetenz.

Hohe Bedeutung fiir Fachkraftequalifizierung und
regionale Wertschopfung

Der Innovationsraum Erneuerbare Energien ist ein
vom Bundesministerium fir Wirtschaft und Energie
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gefordertes Projekt und in seiner Ausrichtung bundes-
weit einzigartig. Davon Uberzeugte sich auch jingst
die Parlamentarische Staatssekretarin im BMWE Gitta
Connemann, die das Schulungs- und Demonstrations-
zentrum im Rahmen eines Besuches bei der Hand-
werkskammer Koblenz seiner Nutzung tbergab.

,Mit dem Innovationsraum Erneuerbare Energien
hat die Handwerkskammer Koblenz einen einzigar-
tigen Ort geschaffen. Dort werden Digitalisierung und
Nachhaltigkeit im und fiir das Handwerk erlebbar. Hier
werden die Fachkrafte von morgen praxisnah und
gewerkelbergreifend ausgebildet. Modernste Tech-
nik bereitet sie auf die Herausforderungen der Ener-
giewende vor. Innovative und vernetzte Technologien
eroffnen neue Chancen fir das Handwerk. Dieses
Engagement ist férderwiirdig. Deshalb haben wir fiir
die technische Ausstattung rund 440.000 Euro an For-
dermitteln bereitgestellt.“ so Connemann und machte
auch klar, warum diese Investition gerade im Hand-
werk besonders gut angelegt ist: ,Unser Handwerk ist
das Ruckgrat des deutschen Mittelstandes — mit Uber
einer Million Betrieben. Es sichert Wertschopfung in
den Regionen vor Ort, schafft Ausbildungsplatze und
gestaltet auch unsere Energiewende.”

Hauptgeschaftsfiihrer Ralf Hellrich griff diese Ge-
danken auf und erganzte: ,Die Energiewende gelingt
letztendlich nur mit dem Handwerk — und mit Men-

schen, die bereit sind, neue Wege zu gehen. Unsere
Betriebe stehen im Zentrum der Energiewende — sie
sind es, die innovative Technik in die Praxis bringen
und nachhaltige Lésungen bei den Menschen vor Ort
umsetzen. Wir sind stolz darauf, mit Unterstiitzung des
BMWE einen Innovationsraum anbieten zu konnen,
der technischen Fortschritt in Theorie und Praxis er-
lebbar macht und damit die Wettbewerbsfahigkeit des
Handwerks starkt.”

Als Beratungs- und Demonstrationsraum zur Nutzung
verschiedener Zielgruppen wie z. B. durch die Innova-
tions- und Technologieberater sowie zur Durchfiihrung
von Lehr- und Informationsveranstaltungen in der Aus-
und Weiterbildung trégt das Angebot nun aktiv zum
Innovations- und Technologietransfer bei.

Die konsequente Systemintegration, die gewerkeu-
bergreifende Ausbildung und die enge Verzahnung
mit aktuellen Technologien machen ihn zu einem
zentralen Baustein der Fachkraftesicherung und der
erfolgreichen Umsetzung der Energiewende. Fur die
Handwerksbetriebe in der Region und dartiber hinaus
erdffnet er neue Perspektiven und tragt dazu bei, In-
novationen aus der Theorie in die Praxis zu bringen
— genau dort, wo sie gebraucht werden.

Kristina Schmidft,
Handwerkskammer Koblenz

Der neue ,Innovationsraum Erneuerbare Energien” wurde feierlich durch Staatssekretérin Gitta Connemann (Mitte) und Kurt
Krautscheid (rechts) sowie Ralf Hellrich, Prasident und Hauptgeschéftsfiihrer der HwK, als Demonstrations-, Schulungs- und

Beratungszentrum erdffnet. (Foto: Michael Jordan)
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Im tibb-Fokus: Physikalisch-Technische Bundesanstalt
und Open-Hybrid LabFactory e. V.

Herbst-Exkursion ging diesmal nach Braunschweig und Wolfsburg

Vom 10.—11. September 2025 bot sich 16 Mitgliedern des tibb e. V. ereut, wie in den vergangenen Jahren, eine Platt-
form fiir fachlichen Austausch und das Kennenlernen aktueller, innovativer Projekte.

Dr. Dr. Jens Simon hélt die Teilnehmer der tibb-Exkursion
mit seinem Vortrag (ber die Geschichte und die Aufgaben
der Physikalisch-Technischen Bundesanstalt (PTB) in Bann.
(Foto: Udo Albrecht)

Tag 1: Physikalisch-Technische Bundesanstalt,
Braunschweig

Dr. Dr. Jens Simon, Leiter der Presse- und Offentlich-
keitsarbeit der Physikalisch-Technischen Bundesan-
stalt (PTB), faszinierte die 16-kdpfige Besuchergruppe
des tibb e. V. bei seiner BegruRung zu den Hintergriin-
den der Metrologie. Die Wissenschaft vom Messen ist
die Kernaufgabe der PTB. Die Geschichte des Ur-Me-
ters sowie die des Ur-Kilogramms standen am Anfang
seines spannenden Vortrags.

Danach ging es ein paar Schritte Uber das PTB-Ge-
lande zum ,Solarmodultubus®. Im Neubau der Arbeits-
gruppe Solarmodule erlduterte uns deren Leiter Dr.
Stefan Riechelmann die Forschungsaktivitaten, die
sowohl an Labormessplatzen sowie an Freifeldmess-
platzen stattfinden. Hier ist neben der Messung elektri-
scher Parameter auch die Berlcksichtigung von Wind-
und Winkelabhangigkeiten moglich.

Mit einer Kugel aus einem hochangereicherten 28Si-Einkri-
stall wurde 2010 die Avogadro-Konstante so genau wie nie
zuvor gemessen. Der so ermittelte Wert war ein Meilenstein
auf dem Weg zur Neudefinition des Kilogramms auf der Ba-
sis einer in ihrem Wert festgelegten Fundamentalkostanten.
(Foto: PTB Braunschweig)

Zielsetzung: Konsistente Kalibrierung gemaf der IEC
61853 Energy Rating Normreihe.

Forschungsschwerpunkte:

- Pranormativer Ansatz zur Abschattung von Solar-
modulen, um Einflussfaktoren auf Leistung zuver-
I&ssig zu erfassen.

- Einsatz von Laserlicht zur verbesserten Charak-
terisierung von Priflingen und zur Reduktion von
Messunsicherheiten.

- Entwicklung neuer Messmethoden zur prazisen
Charakterisierung von Sonnensimulatoren, um
Messunsicherheiten weiter zu minimieren.

e = AN g

Die PTB nimmt bei der Solarzellenkalibrierung die weltweit
filhrende Position ein. Dr. Stefan Riechelmann erldutert den
Exkursionsteilnehmern des tibb e. V. Aufgaben und Funktion
des Solarmodultubus. (Foto: Udo Albrecht)

GrofRes BMWi-Vorhaben:

- Umristung des bestehenden Sonnensimulators
auf einen bifazialen Messbetrieb mit beidseitigen
Lichtquellen.

- Aufbau eines Freifeldmessplatzes zur primaren
Ruckfihrung von Solarmodulen durch Sonnen-
sichtmessungen.

Auch Fragen aus dem privaten Umfeld der Teilnehmer
(Solarmodule auf Dachern) wurden ausfiihrlich beant-
wortet.

Nach diesen spannenden Einblicken in die Messme-
thoden von Solarmodulen ging es weiter lber das
Freigelande zum Vortrag von Dr. Timmermann Uber
Quantentechnologie.

Die Politik fordert die Erforschung des Kleinen mit
groRen Mitteln — aus Uberzeugung, die wirtschaft-
liche und gesellschaftliche Zukunft gestalten zu koén-
nen. Die Rede ist von der Quantenwelt: Objekte und
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Phénomene, die bisher im Dunkeln lagen, werden
zunehmend steuerbar. Wissenschaftlerinnen und Wis-
senschaftler gewinnen immer starker die Regie in die-
ser Welt. Die Bandbreite reicht von sicherer Quanten-
kommunikation Uber Quantencomputer mit enormen
Rechenkapazitaten bis hin zu Quantensimulationen
chemischer Reaktionen und Quantensensoren fur die
medizinische Diagnostik.

Daraus erwachsen gigantische technologische Ver-
sprechen mit hohen wirtschaftlichen Potenzialen. Ihre
Ausschopfung wird breit gefordert: durch das milliar-
denschwere Férderprogramm Quantum Technologies
Flagship der Europaischen Kommission und durch
nationale Erganzungsprogramme. Gleichzeitig arbei-
ten groRRe, traditionsreiche Unternehmen ebenso wie
Start-ups an Entwicklungen, die neue QT-basierte Pro-
dukte auf den Markt bringen sollen. Wie die Physika-
lisch-Technische Bundesanstalt (PTB) zu Beginn der
Quantenmechanik die Messkunst vorangetrieben hat,
treibt sie heute die messtechnischen Mdglichkeiten
der Zweiten Quantenrevolution voran — mit neuen
Generationen von Atomuhren, noch praziseren elek-
trischen Standards und innovativen Messmethoden
in der Medizin. Die Grundlagen der Quantenmessung
munden zudem in konkrete Anwendungen. Um diese
Anwendungen flr die wirtschaftliche Entwicklung der
Quantentechnologie nutzbar zu machen, wurde un-
langst das Quantum-Technologie-Kompetenzzentrum
QTZ gegriindet.

Als letzter Referent kam Andreas Barthel, Sachge-
bietsleiter Technologietransfer zu Wort. In seinem
Vortrag erhielten wir wertvolle Hinweise zur Start-up
Szene der PTB.

Im Jahr 2005 hat das Prasidium ein Leitbild zum Tech-
nologietransfer verabschiedet. Es definiert die Rah-
menbedingungen fir die Férderung von Innovationen
aus der PTB und ist Bestandteil des QM-Systems der
Behorde. Damit prazisiert es die Anforderungen des

Physikalisch-Technische Bundesanstalt (PTB)
in Braunschweig

In Braunschweig und Berlin kommt die Zeit aus
Atomuhren, erstrecken sich Langen bis hinab in
die Nanowelt, wird an grundlegenden Fragen zu
den physikalischen Einheiten geforscht, und in
den Laboratorien werden Messgerate fir hochste
Genauigkeitsanspriiche kalibriert. Damit gehort
die Physikalisch-Technische Bundesanstalt zu
den ersten Adressen in der internationalen Welt
der Metrologie. Als nationales Metrologieinstitut
Deutschlands ist die PTB oberste Instanz bei allen
Fragen des richtigen und zuverldssigen Messens.
Sie ist technische Oberbehdérde des Bundesmini-
steriums fur Wirtschaft und Energie (BMWE) und
beschaftigt rund 1900 Mitarbeitende.

Einheiten- und Zeitgesetzes im Hinblick auf die ,For-
derung des Technologietransfers®.

Technologietransfer zahlt bei der PTB zum Kernange-
bot: Er soll Wissenschaft und Wirtschaft starker kop-
peln und damit dem politischen Auftrag folgen. Die
Verstarkung des Technologietransfers in die deutsche
Wirtschaft ist ein mit dem BMWE vereinbartes Ziel.
Unter Technologietransfer versteht die Behorde alle
Aktivitaten, die zu einer wirtschaftlichen Verwertung
ihrer Forschungsergebnisse flihren.

Ausgriindungen sind ein wertvoller Beitrag zum Tech-
nologietransfer. Die PTB berat Grinderinnen und
Griinder bei rechtlichen und organisatorischen Fragen
und bietet bei Bedarf Vermietungen sowie Nutzungs-
Uberlassungen an. Zukinftig sollen Mitarbeitende
sowohl im Bereich Ausgriindungen als auch in For-
schungskooperationen zeitweise fiir externe Firmen
tatig sein konnen, um Kompetenzen, Netzwerke und
Ressourcen optimal zu nutzen — im Einklang mit Richt-
linien und dem Auftrag der Behdrde.

Tag 2: Open-Hybrid LabFactory (OHLF), Wolfsburg

Die Begrifung der 16 Teilnehmer des tibb e. V. Gber-
nahm Dipl.-Chem. Elisabeth Stammen, Abteilungslei-
terin am Institut fir Flige- und Schweifltechnik der TU
Braunschweig — Bereich Klebetechnik.

Nach einer kurzen Einfllhrung durch Geschaftsfihrer
Dr. Stefan Schmitt zum Forschungscampus OHLF e.V.
wurden in einem Rundgang die Ziele und Themen-
felder wie z. B. ,Leichtbau und Kreislaufwirtschaft® im
zukunftsorientierten und nachhaltigen Automobilbau
erlautert: Der Campus forsch beispielsweise an der
Senkung des CO,-Footprints und an der Rickgewin-
nung strategischer Rohstoffe mit modernsten Techno-
logien. Der OHLF ist ein vom Bundesministerium fir
Forschung, Wissenschaft und Raumfahrt besonders
geférderter Campus, auf dem Wissenschaftlerinnen
und Wissenschaftler sowie Vertreterinnen und Ver-
treter der Industrie gemeinsam unter einem Dach for-
schen. In gemeinsamen Projekten werden neue An-
satze flr die Mobilitadt von morgen entwickelt.

#

Dr. Stefan Schmitt prasentiert den tibb-Mitgliedern die Realla-
bore der Open-Hybrid LabFactory. (Foto: OHLF)
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Anwendungsorientierter Transfer von Forschungsergebnissen: Aucl

Physikalisch-Technischen Bundesanstalt Braunschweig wird eine wic
rem Fokus auf Start-ups sowie kleine und mittelstandische Unterneh
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1 in den Laboren des Quantentechnologie-Kompetenzzentrums der
>htige Basis ftir industrielle Entwicklungen geschaffen — mit besonde-
men (KMU). (Foto: Udo Albrecht)
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In einem hochmodernen Geb&ude mit 200 Arbeitsplat-
zen und einem Technikum im Industriemafstab finden
die Partner eine Infrastruktur vor, die den gesamten In-
novationsprozess ,von der Idee bis zum fertigen Bau-
teil* ermdglicht. Das Technikum steht zudem Nicht-
mitgliedern im Rahmen von Dienstleistungsvertragen
offen.

Als Abschluss gab es noch drei Vortrdge aus den Be-
reichen:

- Verarbeitung von biobasierten Werkstoffen, Gliven
Celebi, Joint Research Group

- Herausforderungen und Mdéglichkeiten des Design-
4Recycling, Michael Griese, Batteriekonzepte

- Digitale Zwillinge in der Produktionstechnik: Poten-
tiale und Herausforderungen, Fynn Dierksen

sALTIMORy

]

Der Ausflug an die OHLF war nicht nur lehrreich, son-
dern auch inspirierend firr alle Teilnehmerinnen und
Teilnehmer. Sie konnten erleben, welche innovativen
Forschungsprojekte das OHLF mit den Partnern in
Wolfsburg am Campus durchfiihrt.

Fazit:

Diese Art von Exkursionen des tibb e. V. sind ein wich-
tiger Bestandteil der Aktivitaten, die dazu beitragen,
den Austausch zwischen den Mitgliedern zu férdern
und fur die weitere Vereinsarbeit Einblicke in span-
nende und innovative Projekte zu erhalten.

Werner Krassau,
tibb e. V.

Forschung braucht Raum. Gruppenfoto im Zentrum der Forschungsfabrik fiir kreislaufféhige Fahrzeugkonzepte. (Foto: OHLF)
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Ein neuer Ansatz zur Fertigung von Bipolarplatten fur

Brennstoffzellen

Wasserstoff bietet fir die Umsetzung der Energiewen-
de Médglichkeiten, die bislang noch nicht voll ausge-
schopft wurden. Er kann vielféltig eingesetzt werden:
als Energietrager, als Prozessgas und auch als Ener-
giespeicher. Eine weithin bekannte Anwendung ist die
Erzeugung elektrischer Energie mittels Brennstoffzel-
len. Hauptbestandteile von Brennstoffzellen sind die
sogenannten Bipolarplatten. Eine Bipolarplatte besteht
aus zwei Grundplatinen, die gegensinnig gepragt, auf-
einandergelegt, und dann verschweift werden. Durch
das Fiigen der Grundplatinen ergeben sich durch die
eingepragten Vertiefungen Kanéle. Diese Kanale die-
nen der Versorgung der Brennstoffzelle mit Sauerstoff,
Wasserstoff und Kuhlwasser.

Damit eine Brennstoffzelle eine verwertbare elek-
trische Leistung liefern kann, sind in ihr mehrere Ein-
zelzellen zusammengeschaltet. Bipolarplatten bilden
Anoden und Kathoden von Einzelzellen.

Bipolarplatte

Bild 1: Aufbau einer Brennstoffzelle mit Bipolarplatten
(Quelle: LMB Automation GmbH)

Bei der Herstellung der Platinen werden die Vertie-
fungen fiir die Kanale mit einem Presswerkzeug ein-
gepragt. Nach der Pragung ist die Platine im nachsten
Arbeitsgang aus dem Grundblech herauszuschnei-
den. Danach werden die notwendigen Segmente und
Locher in die Platine geschnitten. Die Geometrie der
Bipolarplatten wird durch das gewiinschte bzw. erfor-
derliche Design der Brennstoffzelle vorgegeben, die
Zahl der Varianten steigt stetig. Nach dem Schneiden
werden die Platinen so aufeinandergelegt, dass sich
die erforderlichen Kanale bilden. Durch ein Verschwei-
Ren der Platinen langs der Vertiefungen werden die
bendtigten Kanale abgedichtet.

LaserschweiR-
prozess

Laserschneid-
prozess

\ Kiihlkanal

Bild 2: Grundaufbau einer Bipolarplatte (Quelle: LMB
Automation GmbH)

Bild 3: Beispiel einer Bipolarplatte (Quelle: LMB Automation
GmbH)

Da es sich bei dem Grundmaterial um diinnes Edel-
stahlblech mit Dicken zwischen 0,05 und 0,1 mm han-
delt, ist ein lagerichtiges und warmearmes Schweillen
notwendig. Beide Bearbeitungen, Schweillen und
Schneiden, kénnen mit einem Laser prazise durch-
gefiihrt werden. Bei beiden Anwendungen kann mit
jeweils recht hohen Vorschubgeschwindigkeiten gear-
beitet werden (ca. 5 bis 10 m/min).

Bild 4: Verwendete Grundplatine (Quelle: LMB Automation
GmbH)

Laserschneidanlage und LaserschweiBanlage

Wenn zur Fertigung der Bipolarplatten zwei Anlagen
bendtigt werden, dann bedeutet dies fur die Grundaus-
stattung bereits eine hohe Investition.

Um die Kosten fiir die Grundausstattung zu reduzie-
ren und damit auch kleineren Firmen den Einstieg in
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die Brennstoffzellenfertigung zu ermdglichen, kam der
Gedanke auf, beide Bearbeitungsmethoden in eine
Anlage zu integrieren. Zur Umsetzung wurde eine Inte-
ressengemeinschaft gebildet, die im Rahmen des Zen-
tralen Innovationsprogramms Mittelstand (ZIM) des
Bundesministeriums fiir Wirtschaft und Energie einen
Antrag auf Férderung gestellt hat, der bewilligt wurde.
Als Partner fur die Umsetzung fanden zusammen:

- ILT, Institut fir Lasertechnik der RWTH Aachen
- dLS, Zerspanungs- & Lasertechnik, Eschweiler
- Ingenieurburo Duputell, Menden

-  LMBA, LMB Automation GmbH, Iserlohn

Anmerkung der Redaktion: Das Institut fiir Laser-
technik der RWTH Aachen (ILT), die LMB Automation
GmbH (LMBA) sowie deren Geschéftsfiihrer und Autor
dieses Artikels sind langjéhrige aktive Mitglieder des
tibb e. V.

Das bereits abgeschlossene Projekt wurde als gefér-
dertes ZIM-Projekt unter dem Kennzeichen LasProBi
KK5326902ZG1 durchgefihrt.

Welche Hauptanforderungen ergaben sich fir eine
Umsetzung des Projektes?

a. Schweil’en und Schneiden der Grundelemente mit
einem Laser und einer Optik

b. Maschinenaufbau fiir das Schweien und das
Schneiden mit den entsprechenden Aufnahmen

und Spannvorrichtungen

c. Lagerichtige Ausrichtung der Grundplatinen fur die
Bearbeitung Uber ein BV-System

d. Programmerstellung fir das Schweillen und
Schneiden mit Technologiedatenbank

e. Programmtechnische Verknlpfung von Scanner-
achsen und Servoachsen

Zu a.: SchweiRen und Schneiden mit einem Laser

Fur die Bearbeitung kénnen sowohl Faserlaser wie
auch Scheibenlaser eingesetzt werden. Die notwen-
dige Leistung liegt bei ein bis zwei kW. Ausgeristet
wurde der eingesetzte Laser mit einer Faser d = 0,1
mm und einer Scanneroptik mit einer FeldgréfRe von
100 x 100 mm.

Um mit einer Scanneroptik auch Schneiden zu kén-
nen, muss die Optik mit einer Schneiddiise erweitert
werden. Zur Umsetzung wurde eine Optik mit einer
Schneiddiise aufgebaut, die sich pneumatisch unter
die Scanneroptik schwenken lasst. Die Ausrichtung
der Zusatzoptik erfolgt in der Weise, dass der Laser-
stahl mittig in der Scanneroptik eingekoppelt wird. Die
Position der Einkopplung befindet sich genau in der
Mitte des Arbeitsfeldes der Optik. In dieser Position
trifft der Laserstrahl senkrecht auf die Werkstiickober-
flache, wie es beim Schneiden erforderlich ist.

Bild 5: Scanneroptik mit schwenkbarer Schneiddlise (Quelle: LMB Automation GmbH)
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Beim Einsatz einer Schneiddise wird das aufge-
schmolzene Material mit einem Gasijet, in diesem Falle
Stickstoff, aus dem Schnittspalt herausgedrickt. Da-
mit das geschmolzene Material beseitigt werden kann,
muss die Aufnahmeplatte fir die Grundplatinen ent-
sprechend der Schneidgeometrie mit Schlitzen verse-
hen werden. Damit kein Staub die Optik des Scanners
verschmutz, ist die Schneiddiise mit einem Schutzglas
nach oben hin verschlossen. Das Schutzglas ist vom
Material und von der Beschichtung her so ausgelegt,
dass der Laserstrahl ungehindert auf das Werkstiick
gelangen kann.

Nach dem Zurickschwenken der Schneiddiisenop-
tik in die Ausgangsposition wird von oben ein Deckel
aufgesetzt, der den optischen Aufbau nach oben hin
gegen Verschmutzung abdichtet. Das Ausschwenken
der Schneiddise ist notwendig, um den Spiegeln der
Optik die Moglichkeit zu geben, den Strahl im gesam-
ten Bearbeitungsfeld zu bewegen. Nur in der Nullpo-
sition kann der Strahl durch die Schneidoptik geleitet
werden.

Zu b.: Maschinenaufbau

Fir das Schweien und Schneiden kann der gleiche
Maschinenaufbau genutzt werden. Der Unterschied
bei der Bearbeitung liegt jeweils in der Spanntech-
nik. Damit die Grundplatten geschnitten werden koén-
nen, wird die Auflagenplatte fir die Platinen an den
Schneidpositionen mit Schlitzen versehen. Somit kann
das geschmolzene Material mit dem Schneidgas nach
unten abgeflihrt werden.

Zum Schweillen werden zusatzliche Spanner benéti-
gt, die nach dem Einlegen der oberen Platine manuell
oder pneumatisch in Position gebracht werden kdn-
nen.

- Scanbereich am Werkstiick (Quelle: LMB Automation
GmbH)

Zu c.: Lagerichtige Ausrichtung der SchweiBkon-

tur zum Werkstiick

Da die SchweilRungen sehr lagegenau durchgefihrt
werden mussen, wurde ein Kalibriemodus mittels

eines BV — Systems integriert. Dabei wird der Bereich,
der zur Kalibrierung benutzt wird, mit einer Kamera
abgescannt, um daraus die Linienfihrung mit einem
Schnittpunkt fir eine Justierung zu erhalten.

7
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Bild 7: Generierung des Justierpunktes aus den gescannten
Randlinien (Quelle: LMB Automation GmbH)

Zu d.: Programmerstellung fiir das Schweifen und
Schneiden

Das Programm wurde so aufgebaut, dass eine ein-
deutige Zuordnung des Schneidens mit der nachfol-
genden Schweilung gegeben ist. Weiterhin enthalt
das Programm eine Technologiedatenbank, die zur
Abspeicherung aller relevanten Daten genutzt wird.
Die Ausrichtung der SchweilRkontur erfolgt anhand der
Daten aus der Bildverarbeitung. Der grundsatzliche
Aufbau des Programms setzt sich wie folgt zusammen:

Generierung der NC-Dateien fiir die CNC-Steuerung
mit:

- Flexible Anpassfahigkeit durch ,Offenen Postpro-
zessor*

- Kombination der Geometrie- und Technologiedaten

- Durchfilhrung von Berechnungen bzgl. Technolo-
gie und Geometrie

- Erzeugung der Dateien flr verschiedene Prozesse
o} Schneiden

Beschriften

Schweillen

Protokollierung

Prifdaten

Bildverarbeutung

O O 0O 0 O

Zu e.: Verkniipfung von Scannerachsen und Ser-
voachsen

Die Herausforderung beim Schweifen der Platinen
liegt darin, dass an Eckpunkten, an Spitzen und bei
kleinen Radien die Schweiligeschwindigkeit moglichst
beibehalten werden muss. Dies ist aber mit Standard-
Servoachsen nicht méglich. Bei Naherung zu einem
Umkehrpunkt in einer Geometrie wird die Geschwin-
digkeit der Achse auf nahezu null reduziert und nach
der Richtungsanderung von null wieder auf die Soll-
geschwindigkeit hochgefahren. Eine niedrige Ge-
schwindigkeit bedeutet, dass die Leistungsdichte beim
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Schweifden zu groR wird und daher Lécher in das din-
ne Material gebrannt werden. Eine Reduzierung der
Laserleistung in gleichem Malie wie die Geschwindig-
keit ist nicht méglich, da dann kein Schmelzbad mehr
erzeugt wird. Ein nachtragliches Verschlie3en (Repa-
ratur) der eingebrannten Ldécher ist nicht sinnvoll um-
setzbar.

Um eine gleichbleibende Geschwindigkeit des Laser-
strahles erreichen zu koénnen, wurde eine neue Vor-
gehensweise implementiert. Damit ist es mdglich, die
Fuhrung des Laserstrahles im kritischen Bereich von
den Servoachsen an die Achsen der Scanneroptik zu
Ubergeben. Die Servoachsen kénnen daher entspre-
chend den Anforderungen unabhangig vom Laser-
strahl abgebremst und wieder beschleunigt werden.
Nach dem Erreichen der Sollgeschwindigkeit fir das
Schweiflen erfolgt wieder ein Umschalten von den
Scannerachsen auf die Servoachsen. Diese Umset-
zung erfolgt automatisch. Da die Spiegel des Scanners
nahezu tragheitslos arbeiten, kann die Richtungsan-
derung am Eckpunkt mit einer gleichbleibenden Ge-
schwindigkeit durchgefihrt werden. Diese Umschal-

tung erfolgt jeweils automatisch mit einem speziellen
Steuerungsmodul und einer angepassten Software
der Fa. Aerotech in Furth.

Zusammenfassung

Die Umsetzung dieses FUE Projektes zeigt, wie auch
kleinere mittelstdndige Unternehmen im Verbund
mit Hochschulinstituten interessante Entwicklungen
durchfihren und in die Praxis umsetzen kénnen. Es
ist zu hoffen, dass die Brennstoffzelle in der Zukunft
wieder mehr in den Vordergrund rickt. Im Moment
liegt der Schwerpunkt bei der Entwicklung der Batte-
rietechnik. Da fir die Erstellung leistungsfahiger Bat-
terien seltene Erden notwendig sind, konnte es in der
Zukunft zu Engpassen kommen. Sobald der Preis flr
die Herstellung von Wasserstoff nach unten geht, wird
auch die Weiterentwicklung der Brennstoffzelle sicher
wieder einen Auftrieb erhalten.

Dipl.-Ing. Peter Schliiter,
LMB Automation GmbH

Deutscher Schneidkongress®

Impulse fur eine Branche im Wandel
Riickblick auf den Deutschen Schneidkongress® 2025

Der 19. Deutsche Schneidkongress® im Rahmen der
CUTTING WORLD® 2025 setzte vom 6. bis 8. Mai in
Essen erneut ein starkes Signal fur Leistungsbereit-
schaft und Zukunftsorientierung in der metallverarbei-
tenden Industrie. Unter dem Leitsatz ,Im Schnitt am
Besten” prasentierten sich die fihrenden Képfe, Inno-
vatoren und Entscheider der Schneidtechnik in einer
Atmosphare, die gleichermalien von Fachkompetenz,
Austauschbereitschaft und Aufbruchstimmung gepragt
war.

Rund 20 hochkaratige Fachvortrdge, zukunftswei-
sende Exponate und ein intensives Networking-Um-
feld machten deutlich, dass die Branche trotz wirt-
schaftlicher Herausforderungen nicht auf der Stelle
tritt, sondern aktiv an ihrer Weiterentwicklung arbeitet
— technologisch wie organisatorisch.

Technologie-Trends, Forschungsimpulse und Best
Practices

Der Kongress bot einen breiten Uberblick (iber Tech-
nologien, die den industriellen Zuschnitt in den kom-
menden Jahren pragen werden. Besonders im Fokus
stand das Spannungsfeld zwischen etablierten und
neuen Verfahren:

Laserschneiden im Grobblech — Dr. Madlen Bork-
mann (Fraunhofer IWS) beleuchtete Chancen und
Grenzen der High-Power-Lasertechnik und stellte die
Frage, ob das Plasmaschneiden kiinftig verdrangt oder
ob beide Verfahren komplementére Rollen behalten.

Plasma- und Autogentechnik — Von automatisier-
ten Plasmaprozessen (Dr. Michael Schnick) bis zum
Brennschneiden mit Wasserstoff (Kurt Nachbargauer)
wurden neue Anwendungen vorgestellt, die Effizienz-
und CO,-Potenziale erschlielen.

Wasserstrahltechnologien — Vortrdge zum Wasser-
strahlsuspensionsschneiden (Dr.-Ing. Thomas Hassel)
und zum 3D-Wasserstrahlabtragen (Manuel Schiler)
zeigten, wie prazise und flexibel moderne Strahlver-
fahren inzwischen arbeiten.

Werkstoffverhalten und Qualitdtsanforderungen —
Andreas Kolsch (thyssenkrupp Schulte) adressierte
praxisrelevante Fragen rund um Ruckverfolgbarkeit,
Materialqualitat und verfahrenstechnische Besonder-
heiten beim Biegen und Schneiden.

Digitalisierung und Kl — Beitrdge zu Kl-gestitzten
Automationslésungen, digitalisierten Wertschépfungs-
ketten oder KI-Anwendungen in der Lasermaterialbe-
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arbeitung machten klar: Die Zukunft der Schneidbran-
che ist datengetrieben.

Organisation, Vertrieb und Fachkrafte — Unterneh-
mensnahe Themen wie Social Media im B2B, Kl im
Vertrieb, Reststlickoptimierung, ISO-1090-Compliance
oder Strategien gegen den Fachkraftemangel zeigten,
wie umfassend Transformation heute gedacht werden
muss.

Den kompletten Umfang und Inhalt aller Refe-
rate und Themen finden Sie in der Agenda auf
schneidkongress.de.

Diese thematische Vielfalt starkte die Position des
Kongresses als zentrale Austauschplattform fir alle,
die in Fertigung, Einkauf, Engineering oder strate-
gischer Unternehmensplanung Verantwortung tragen.

Ein Branchentreffpunkt, der Orientierung bietet
Das Zusammentreffen der Experten und Anwender

aus der schneidtechnischen Welt machten einmal
mehr deutlich, welchen Stellenwert persoénliche Be-

.- ) - 4 A K,

gegnung und Anlagen- und Geratevorfihrungen in
einem technisch anspruchsvollen Umfeld haben. Der
direkte Dialog zwischen Anwendern, Herstellern und
Forschungseinrichtungen fiihrte zu intensiven Diskus-
sionen, greifbaren Erkenntnissen und wertvollen Im-
pulsen fur Investitionsentscheidungen.

Gleichzeitig wurde spirbar, wie stark die Branche
unter steigenden Kosten, Fachkraftemangel und ei-
ner volatilen Marktlage steht. Genau hier setzte der
Kongress an: als Forum fiir praxisnahe Lésungen, als
Impulsgeber fir Modernisierung und als Ort, an dem
Visionen entstehen.

Antwort auf die wirtschaftliche Situation: Das neue
Branchenportal Schneidforum.de

Vor dem Hintergrund einer herausfordernden konjunk-
turellen Lage — von Auftragsriickgangen Uber hohe
Energiepreise bis hin zu zunehmendem Wettbewerb
— wachst der Bedarf nach verlasslicher Orientierung
und nach Plattformen, die Wissen, Markttransparenz
und Sichtbarkeit vereinen.

SCHNEIL

’ W AR R =

V. I. n. r.: Britta Hoffmann sowie Dipl.-Ing. Gerhard Hoffmann (Veranstalter Schneidforum Consulting Solingen), Dr. Madlen Bork-
mann (Moderatorin, Fraunhofer Institut IWS, Dresden) (Foto: Schneidforum Consulting)


www.schneidkongress.de
www.schneidforum.de
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Referent zum Thema ,Kl-Einsatz beim Plasmaschneiden”: Automatisierung des VerschleiSteilmanagements durch Verschlei3vor-
hersage®, Dr. Michael Schnick, Kjellberg Finsterwalde (Foto: Schneidforum Consulting)

Als Reaktion auf diese Entwicklungen wurde nach
dem Schneidkongress 2025 das neue Schneidforum.
de Branchenportal strategisch neu ausgerichtet und
auf die neuen Bedirfnisse der Maschinen- und Soft-
warehersteller sowie der Anwender adaptiert.

Das Schneidforum-Portal fungiert fortan als:

* virtuelle Messe fiir Anbieter und Anwender der
Schneidtechnik

* Wissens- und Weiterbildungsplattform, die For-
schung, Best Practices und Fachbeitréage biindelt

* Marketing- und Vertriebsschub fir Unternehmen,
die trotz Marktdruck sichtbar bleiben wollen

* neutrale Orientierungsstelle, die Investoren, An-
wendern und Entscheider bei Technologie-, Be-
schaffungs- und Organisationsfragen unterstutzt

Damit wird die bereits seit 19 Jahren herausragende
Stellung von Schneidforum.de in der Schneidbranche
weiter ausgebaut und dient unter anderem als konti-
nuierliche Erganzung und strategische Antwort auf die
aktuelle Wirtschaftslage.

Ausblick: Der Schneidkongress soll in Zukunft
haufiger statt finden — praxisnah, unmittelbar und
gemeinsam gestaltet

Auf vielfachen Wunsch der Besucherinnen, Besucher
und Aussteller wird der Deutsche Schneidkongress
kiinftig in ein neues, agiles Format Uberflhrt.

In Zukunft soll er — zurtick zu seinen Wurzeln — h&u-
figer, méglicherweise sogar wieder jahrlich stattfinden.
Allerdings nicht mehr ausschlieRlich in klassischen

Messehallen, sondern direkt dort, wo Wertschépfung
entsteht: bei Herstellern, Technologieanbietern und in-
dustriellen Anwendern.

Dieses neue Konzept eroffnet eine deutlich praxis-
nahere, intensivere und dialogorientierte Form des
Austauschs. Unternehmen, die ihre Innovationen, Pro-
zesse oder Best-Practice-Ldsungen im Live-Betrieb
prasentieren mochten, kdénnen sich Uber Schneid-
forum.de als Gastgeber bewerben. Im Rahmen ei-
ner Lighthouse-Partnerschaft, soll der Kongress als
Leuchtturm-Event der Branche aktiv mitgestaltet wer-
den, um weiterhin sein Know-how einem hochqualifi-
zierten Fachpublikum zu 6ffnen.

Ziel dieser Weiterentwicklung ist es, den Wissenstrans-
fer zu beschleunigen, Investitionsentscheidungen zu
erleichtern und den Austausch zwischen Industrie,
Forschung und Anwendern auf ein neues Niveau zu
heben. Gleichzeitig starken wir mit diesem Format die
Branche in herausfordernden Zeiten, schaffen Nahe
zu realen Fertigungsprozessen und ermdglichen einen
direkten Blick hinter die Kulissen modernster Schneid-
technologien.

Wir laden alle Unternehmen ein, die Zukunft der
Schneidtechnik aktiv mitzuformen. Gemeinsam wollen
wir ein Netzwerk etablieren, das Orientierung bietet,
Mut macht und die Innovationskraft unserer Industrie
nachhaltig sichtbar macht.

Wir freuen uns auf ein Wiedersehen und begleiten die
Branche bis dahin mit dem neuen Schneidforum.de
Portal zuverlassig durch den digitalen Wandel.

Gerhard Hoffmann,
Schneidforum Consulting Solingen
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Additive Fertigung in der Orthopadietechnik

Die stetig steigende Zahl an Beschéftigten in der Or-
thopadie- und Rehatechnik in Deutschland spiegelt
den steigenden Bedarf an qualifiziertem Personal und
zuverlassigen Prozessen in dem Bereich deutlich wi-
der.? Trotz des hohen Bedarfs an beispielsweise Or-
thesen vergehen vom Erstgesprach im Sanitatshaus
bis zur Anprobe einer individuell gefertigten Orthese in
der Regel mehrere Wochen.

Additiv gefertigtes, individuell angepasstes Stiitzkorsett
(Foto: Ernst-Abbe-Hochschule Jena)

Der Hauptgrund hierfiir liegt in dem hohen Anteil an
handischen Arbeiten und Prozessschritten, welche
neben einem hohen Mal} an handwerklichem Kdénnen
auch viel Erfahrung und Arbeitszeit benétigen. Einige
Prozessschritte wie beispielsweise die 3D-Datenerfas-
sung mittels Scans sind heute schon in vielen Sanitats-
hausern etabliert. Die Substitution weiterer handischer
Arbeitsabldufe durch automatisierte Prozesse wie
additive Fertigung bieten hohe Potentiale fiir eine zu-
kiinftige Branchenentwicklung. In einer von Protolabs
durchgefihrten Studie stimmten 77 % der befragten
Ingenieure, Designer und Hersteller dafir, dass insbe-
sondere im Bereich der Medizintechnik grof3e Potenti-
ale fir die Anwendung additiver Fertigungsverfahren
bestehen.2

Laboraufbau aus Roboter und Granulatextruder mit
bewegter Bauplattform und feststehendem Extruder
(Foto: Ernst-Abbe-Hochschule Jena)

Die additive Fertigung im Allgemeinen bietet immer
dort einen hohen Nutzen, wo individuelle Formen
oder Einzelteile in kurzer Zeit hergestellt werden sol-
len. Durch die Nutzung der automatisierten Prozesse
kdénnen hierbei insbesondere Zeit und Kosten gespart
werden, was den Patienten helfen und die Sanitats-
hauser entlasten kann.

Die Prozesskette am Beispiel einer Orthese umfasst
hierbei die Datenerfassung mittels 3D-Scans, die pati-
entenindividuelle Anpassung der Orthese im virtuellen
Raum durch einen geschulten Orthopéadietechniker,
den 3D-Druck-Prozess sowie die abschlieRende An-
probe und Finalisierung direkt am Patienten. Aufgrund
der Kostenvorteile, der hohen Materialvielfalt und der
zuverlassigen Anlagentechnik sind insbesondere auf
Materialextrusion basierende Systeme wie beispiels-
weise Filament-Drucker pradestiniert fiir einen Einsatz
in der Orthopadietechnik. Hierbei werden thermopla-
stische Materialien erhitzt und im Schmelzzustand
durch eine Duse extrudiert. Die hierbei entstehenden
Kunststoffstrange werden schichtweise aufgetragen
und ergeben ein dreidimensionales Bauteil.

Fir einen noch effizienteren Aufbau von 3D-Strukturen
sind Anlagen mit groRen Granulatextrudern haufig Ge-
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genstand der aktuellen Forschung. Hierbei kdnnen die
Aufbauraten um ein Vielfaches gesteigert werden. Zu-
dem werden haufig aus der Spritzgusstechnik bekann-
te und etablierte Materialsysteme direkt verarbeitet,
was weitere Kostenvorteile ermdglicht.

In den Laboren der Ernst-Abbe-Hochschule Jena wird
beispielsweise die patientenindividuelle Herstellung
von Orthesen, Probeschaften, Stltzkorsetten oder
Schuhleisten mittels groRvolumiger additiver Ferti-
gung in enger Zusammenarbeit mit Partnern wie dem
Sanitats- und Gesundheitshaus Carqueville erforscht.
Hierzu finden roboter-basierte Systeme in Verbindung
mit Granulatextrudern der Fima Munsch Kunststoff-

Schweildtechnik GmbH Anwendung. Im Rahmen
durchgefluhrter Forschungsprojekte konnte eine Viel-
zahl an Demonstratoren hergestellt werden und das
Schmelzschichtverfahren in die taglichen Ablaufe im
Sanitatshaus integriert werden.

Zusammenfassend gesagt, bietet die additive Ferti-
gung hohe Zeit- und Kostenvorteile bei der Automati-
sierung von Prozessschritten entlang der aktuell noch
stark von manuellen Arbeiten gepragten Prozessket-
ten in der Orthopadie- und Rehatechnik.

M. Eng. Toni Wille,
Ernst-Abbe-Hochschule Jena

1 https://de.statista.com/statistik/daten/studie/521788/umfrage/anzahl-beschaeftigter-orthopaedie-und-rehatechniker-in-deutschland/

2 https://de.statista.com/statistik/daten/studie/1499077/umfrage/umfrage-zum-potenzial-des-3d-drucks-nach-branchen/

Additive Fertigung mit Draht - Prazise Schweildtechnik fur

die Produktion der Zukunft

Wie WAAM3D mit Schweil3technologie von EWM die industrielle Metallfertigung neu denkt

Die WAAM-Technologie nutzt den Schweillichtbogen
als Energiequelle, um einen Metalldraht zu schmelzen.
(Foto: EWM GmbH)

Die additive Fertigung mit Draht — bekannt als Wire
Arc Additive Manufacturing (WAAM) — entwickelt sich
zunehmend zu einer Schlisseltechnologie fir die Her-
stellung komplexer Metallstrukturen. Das Werkstuick
entsteht Schicht fur Schicht, die Energie dafir liefert
ein Lichtbogen, der den Metalldraht aufschmilzt.

Eines der fiihrenden Unternehmen auf diesem Gebiet
ist WAAM3D mit Sitz im britischen Milton Keynes. Es
wurde als Spin-off der Cranfield University gegriindet,
die eine zentrale Rolle in der Forschung und Weiterent-
wicklung der WAAM-Technologie spielt. Das Portfolio
von WAAM3D umfasst nicht nur die Bereitstellung von
WAAM-Systemen, sondern auch Softwarelésungen,
Schulungen und Kundensupport fur Unternehmen, die
diese Technologie in ihre Fertigungsprozesse integrie-
ren mochten. Sie stammen aus Branchen wie Luft-
und Raumfahrt, Energie oder Schiffbau.

Schicht fiir Schicht zum Bauteil

Beim WAAM-Verfahren wird ein Metalldraht durch den

Lichtbogen kontinuierlich aufgeschmolzen und in din-
nen Lagen aufgetragen. Koordiniert wird der gesamte
Prozess mit Robotern. Die Qualitdt des Werkstiicks
hangt von der prazisen Steuerung der Prozesspara-
meter ab, insbesondere der Stromstarke, der Drahtzu-
fuhr und der Bewegung des Schweil3kopfs.

Je nach Werkstoff und Anforderung setzt WAAM3D
unterschiedliche Schweillverfahren ein, z.B. Plasma
Transferred Arc (PTA) oder Gas Metal Arc (GMA).
Beide Methoden ermdglichen eine gezielte Steuerung
der Warmezufuhr, sodass sich jede neue Schicht sau-
ber mit der vorherigen verbindet. Gegeniber pulver-
basierten additiven Verfahren bietet WAAM deutliche
Vorteile: eine hohe Aufbaurate, eine gute Materialaus-
nutzung, geringere Kosten durch die Verwendung von
Draht als Ausgangsmaterial sowie ein sehr gut kontrol-
lierbarer Prozess.

v . g A o — T
Das geschmolzene Material wird Schicht fiir Schicht
aufgetragen, bis das Bauteil fertiggestellt ist. Der
gesamte  Prozess wird mit Robotern koordiniert.
(Foto: EWM GmbH)
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Anforderungen an die SchweiRtechnik

Die additive Fertigung stellt hohe Anspriiche an die
eingesetzten Schweil3systeme. Ein Prozess kann uber
Stunden oder sogar Tage laufen, daher sind Unter-
brechungen oder Schwankungen in der Stromversor-
gung kritisch. Fir WAAM3D war es entscheidend, eine
Technologie zu finden, die konstant reproduzierbare
Ergebnisse liefert, flexibel auf unterschiedliche Mate-
rialien reagiert, eine hohe Einschaltdauer aufweist und
sich in automatisierte Fertigungssysteme integrieren
lasst.

EWM-SchweiRtechnik im Einsatz

Nach umfangreichen Tests entschied sich WAAM3D
fur Schweillsysteme von EWM. In den Fertigungszel-
len des Unternehmens kommen aktuell die Tetrix 352
und die Tetrix 552 fiir das Plasmaschwei3en zum Ein-
satz, GMA-Stromquellen werden derzeit evaluiert. Die
Schweilgerate ermdglichen eine prazise Kontrolle des
Lichtbogens und damit eine gleichmaRige Schichtbil-
dung sowie eine hohe Wiederholgenauigkeit, was eine
zentrale Voraussetzung fir stabile und reproduzier-
bare Prozesse ist.

WAAMS3D verwendet derzeit die Tetrix 352 und 552
flir das Plasmaschweillen, da sie eine prézise Steu-
erung des Lichtbogens wund damit eine gleichmé&-
Bige, reproduzierbare  Schichtbildung  erméglichen.
(Foto: EWM GmbH)

,Die Schweilttechnik ist das Herzstlick unseres Ferti-
gungsprozesses®, sagt Prof. Stewart Williams, Mitbe-
grinder von WAAM3D. ,Mit den Plasmaschweillsy-
stemen von EWM verfiigen wir Uiber eine Lésung, die
nicht nur prazise, sondern auch zuverlassig ist.“

Die exakte Regelbarkeit der Stromquellen sorgt dafiir,
dass das Drahtmaterial kontrolliert aufgeschmolzen
und gleichmaRig aufgetragen wird. Dadurch lassen
sich ungleichmafRige Nahtgeometrien und Material-
fehler weitgehend vermeiden. Insbesondere bei an-
spruchsvollen Werkstoffen wie Titan oder Inconel ist
dies ein entscheidender Faktor.

Prozesssicherheit und Zukunftsperspektiven

Die Erfahrungen von WAAM3D zeigen, dass sich
durch die Kombination von WAAM-Technologie und
moderner Schweiltechnik ein stabiler, industrietaug-
licher Fertigungsprozess realisieren lasst. Die hohe
Prozesssicherheit und Wiederholgenauigkeit ermégli-
chen auch bei groRRformatigen oder komplexen Geo-
metrien eine gleichbleibende Bauteilqualitat.

—

Der additive Fertigungsprozess basiert auf dem Prinzip des
Lichtbogenschweil3ens. Durch das Auftragen des fliissigen
Drahtmaterials Schicht fiir Schicht erméglicht WAAM den Auf-
bau komplexer Metallteile praktisch ,von unten nach oben”.
(Foto: EWM GmbH)

Neben der technischen Leistungsfahigkeit spielt fir
WAAMB3D auch die Zusammenarbeit mit dem Techno-
logiepartner eine Rolle. ,Der Austausch mit den Exper-
ten von EWM ist fir uns sehr wertvoll“, so Williams.
»,LEWM bietet nicht nur hochwertige Schweiltechnik
und eine schnelle Lieferung von Ersatzteilen, sondern
auch eine hervorragende Beratung und Unterstiitzung.
Gemeinsam entwickeln wir Lésungen, die den WAAM-
Prozess weiter optimieren.”

Die additive Fertigung mit Draht gilt weltweit zuneh-
mend als fortschrittliches Verfahren in der industriel-
len Metallbearbeitung. Durch die Kombination aus
Materialeffizienz und Prozesssicherheit eroffnet sie
neue Wege fur die industrielle Produktion. Mit praziser
Schweifdtechnik als Kernkomponente zeigt WAAM3D,
wie sich diese Zukunftstechnologie erfolgreich in der
Praxis umsetzen lasst.

Jelena Schneider,
EWM GmbH
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Energieeffiziente Prozessstrategien fur die Fertigung von
Glasbauteilen durch Trennen und Flgen

Bei einer Vielzahl von Anwendungen des Glasappa-
ratebaus und des Laborbedarfs in der chemischen und
pharmazeutischen Industrie sowie der Halbleiterbran-
che kommen Glasrohre zum Einsatz. Meist wird hier
Borosilikatglas eingesetzt, welches jedoch nur bis in
Temperaturbereiche von ca. 400 °C eingesetzt werden
kann. Bei hdheren Temperaturen bis zu 1100 °C kann
nur Quarzglas verwendet werden. Unabhangig von der
Glassorte werden Glasrohre im Anlagenbau meistens
mit Flanschverbindungen aneinander oder an andere
Apparaturen befestigt. Verbindungssysteme mit Dich-
tungen sorgen fir die Abdichtung der Reaktoranwen-
dungen gegenuber ihrer Umgebung. Auf diese Weise
kénnen verschiedenartige Glasapparaturen mit defi-
nierten Funktionen miteinander verbunden werden.
Oft findet man deshalb an den Enden stoffschliissige
Rohr-Ring- oder Rohr-Rundscheibe-Verbindungen,
um eine Adaption verschiedener Laborgefal’e mitei-
nander zu ermoglichen. Diese sind wie bei klassischen
Rohrleitungen auch als Winkel- oder T-Stiicke ausge-
fahrt.

Die Herstellung von hochwertigen Laborprodukten aus
Glas ist fertigungstechnisch eine enorme Herausfor-
derung sowohl in der Einzel- und Kleinserienfertigung,
weil diese Produkte Uberwiegend in Handarbeit oder
in der teilautomatisierten Massenfertigung durch Tren-
nen und anschlieBendes Fiigen hergestellt werden.
Um die Qualitat der Produkte zu verbessern und die
Produktion effektiver zu gestalten, ist die energieinten-
sive Glasindustrie stets an effizienteren Fertigungs-
technologien interessiert.

Der Beitrag stellt aktuelle Ergebnisse zur Entwicklung
von Prozessstrategien fir diverse Glaser mittels CO,-
Laser vor, der eine nahezu 100-prozentige Absorpti-
on fur Glas aufweist. Dabei steht das endkonturnahe
Absprengen von Borosilikat- oder Kalk-Natron-Glas-
rohren unter einem vorgegebenen Winkel sowie das
direkte Fliigen von Bauteilkombinationen aus Borosili-
katglas, Quarzglas in Form von Rohr-Ring- oder Rohr-
Rundscheibe-Verbindungen im Fokus der Forschung
am ifw Jena. Fir die Untersuchungen zum Abspren-
gen und zum Flgen von Glasrohren wurde die jewei-
lige Systemtechnik inkl. Warmefuhrung und Einstrahl-
strategie des Lasers entwickelt sowie die Glasqualitat
durch werkstofftechnische Methoden an industriety-
pischen Musterglasern nachgewiesen.

Beim thermischen Absprengen erzeugt ein CNC-ge-
steuerter CO,-Laserstrahl durch die lokale Energieein-
bringung und prazise Erwarmung eine der Endkontur
entsprechende Spannungslinie am Glasrohrumfang.
Dazu wird der Laserstrahl wahrend der Rotation des
Glasrohres entlang der Rohrachse bewegt und das
Rohr entlang dieser Spannungslinie gezielt gebro-

chen. Das Absprengen unter einem vorgegebenen
Winkel in Bezug zur Rohrachse wurde an Glasrohren
héherer Ausdehnung fir Borosilikat- oder Kalk-Natron-
Glas untersucht. Die Rotationsbewegung der Glas-
rohre erfolgte Uber eine Glasmacherdrehbank, in der
diese aufgenommen werden.

Um den Trennvorgang fur verschiedene Rohrdurch-
messer unter Variation der Fokussierbedingungen
durchzuflihren, wurde ein Teleskop in den Strahlen-
gang des Lasers integriert. Weithin wurde ein was-
sergekuhlter Umlenkspiegel entwickelt und mittels
additiver Fertigung hergestellt, um den Laserstrahl im
Rohrinneren umzulenken und zu fokussieren. Die Pro-
zessflhrung erfolgte Uber die Integration eines Pyro-
meters in den Strahlengang des Lasers.

Die Programmierung der Achssteuerung war wesent-
licher Bestandteil des Trennvorgangs, vor allem, wenn
dieser unter einem Winkel erfolgen soll. So musste
beispielsweise fir einen Wurstschnitt bei einer Um-
drehung des Rohres die Linearachse eine Sinuskurve
durchlaufen, wobei die Strahlgeschwindigkeit auf der
Rohrwandung konstant bleibt. Mittels moderner CNC-
Technik und der entsprechenden Programmierung
wurde diese Notwendigkeit sichergestellt.

Den Schwerpunkt der Forschungsarbeiten stellte die
Ermittlung der Laser- und Prozessparameter dar. Ne-
ben den ublichen Prozessgrolen wie Laserleistung,
Strahldurchmesser und Geschwindigkeit spielen hier
auch die Einbringung eines Initialrisses sowie zusatz-
liche Methoden zum Erzeugen eines moglichst hohen
Temperaturgradienten eine Rolle. Fir ein reproduzier-
bares Verschmelzen der Trennkanten sorgt eine inte-
grierte Temperaturregelung.

Abbildung 1: Prozessbild beim laserbasierten Absprengen
von Borosilikatglas (Foto: ifw Jena)
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Abbildung 2: Abgesprengte Borosilikatglasrohre mit Rohrdurchmesser von 30 mm; Digitale Aufnahmen (oben) und spannungsmi-
kroskopische Bewertung (unten) fiir Absprengwinkel von 0°, 15°, 30°, 45° (v.l.n.r.) (Quelle: ifw Jena)

Im Ergebnis der Untersuchungen entstanden saubere,
nahezu mikrorissfreie, scharfkantige und senkrechte
Kanten (Abbildung 1), die anwendungsabhéangig auch
als feuerpolierter C-Schliff in einer Aufspannung aus-
fihrbar sind. Die Qualitat der Trennkanten (Abbildung
2) wurde lichtmikroskopisch geprift und bewertet.
Eine Analyse der Spannungen erfolgte mittels Span-
nungsmikroskop (ILIS - StrainMatic M4/90 zoom Po-
larimetersystem).

Das Fugen von qualitativ hochwertigen Schweil3ver-
bindungen im T-Stof3 (Abbildung 3) wurde fir Borosi-
likatglasrohre (g 29 mm, Wandung s = 1,5 mm, g 53
mm, Wandung s = 2 mm) und entsprechende Glas-
presslinge (Sechskantplatte) durch Warmeleitungs-
schweifl’en und fir Quarzglas (g 15-60 mm, Wandung
s = 1,2-5 mm) durch Tiefschweil3en untersucht.

l

Abbildung 3: Lasergeschweil3te Labormessgefél3e aus Boro-
silikatglas (Foto: ifw Jena)

Fir die Versuchsdurchfiihrung wurden COz-Laserquel-
len (A = 10,6 pm) mit Laserleistungen bis 3,5 kW und
flexiblen Fokussierbedingungen, verschiedene Vor-
warmtechniken wie angepasste elektrische Heizer, In-
duktionsstromquelle oder Gasbrenner verwendet. Als
Handhabungssystem kam ebenfalls eine CNC-gesteu-
erte Glasmacherdrehbank zum Einsatz. Die Versuche
erfolgten Uber eine pyrometrische Temperaturmes-

sung und eine temperaturgefihrte Laserleistungsre-
gelung. Fiur den Prozess wurden die verschiedenen
Prozessparameter (Flgetemperatur, Spalt zu Pro-
zessbeginn, Geschwindigkeit beim Figen/Stauchen,
Stauchweg, Haltezeit nach dem Fligen/Stauchen,
Streckweg, Streckgeschwindigkeit, Drehzahl, Vor-
warmtemperatur, Fokuslage/Strahlquerschnitt), deren
Einfluss auf den Fligeprozess und die Abhangigkeiten
auf die Verbindungs- und Nahtqualitat untersucht. Die
Qualitat der Verbindungen hinsichtlich der Ausbildung
der Kehlnahte (Abbildung 3) wurde lichtmikroskopisch
und mittels 2D/3D Rontgendurchstrahlung (digitale
Durchstrahlungsanlagen XRH111, XR222 (VisiCon-
sult), Abbildung 4) geprift und bewertet. Eine Analyse
der Spannungen erfolgte mittels Spannungsmikroskop
(ILIS - StrainMatic M4/90 zoom Polarimetersystem).

Abbildung 4: 2D-Réntgenaufnahme (versuchsbegleitende
Probenbewertung, sehr gute Ausbildung der Kehinaht durch
Laserschweil3en, LabormessgefédlRe 500 ml aus Borosilikat-
glas) (Foto: ifw Jena)

Im Ergebnis der Untersuchungen konnte der Nach-
weis erbracht werden, dass die Qualitdt der Kehl-
naht fir Labormessgefae (B33) mittels Laserfligen
im Vergleich zur brennerbasierten Fertigung deutlich
verbessert werden kann. Seitens der Prozesszeit ist
fur eine automatisierte industrielle Einfiihrung weiteres
Optimierungspotential vom Experimentalaufbau hin zu
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einer Industrieanlage notwendig. Dies kann beispiels-
weise durch einen Mehrstationenbetrieb, héhere La-
serleistungen oder eine Vorwarmung realisiert werden.

Das Laserschweien von Quarzglas ist fir Wandstar-
ken bis 2 mm als Warmeleitungsschweiflen (z. B. fi-
ligrane Strukturbauteile) und bis 15 mm mit dem hy-
briden TiefschweiRverfahren umsetzbar. Anhand eines
realen Bauteils (Abbildung 5) und weiteren Funktions-
mustern wurde der Machbarkeitsnachweis erbracht.

Ziel der beschriebenen Projekte war es, die Wege und
Grenzen zu konventionellen Verfahren durch den Ein-
satz der Lasertechnologie aufzuzeigen. Dabei sollte

die Qualitdt und Haltbarkeit von Produkten verbes-
sert sowie der Material-, Zeit-, Energie- und Kosten-
aufwand reduziert werden, um die Digitalisierung der
automatisierten Glasfertigung vorantreiben. Die Moti-
vation seitens der Industrieunternehmen besteht in der
Abwendung des drohenden Fachkraftemangels, in-
dem die Uberwiegend manuelle Tatigkeit mit dem Gas-
brenner zunehmend in eine automatisierte Produktion
mittel Lasertechnik Gberfihrt wird.

Susanne Kasch und Thomas Schmidft,
Giinter-K6hler-Institut fiir Fligetechnik
und Werkstoffpriifung, Jena

Abbildung 5: Eingeschweil3ter Haltbolzen in Laborgefal3 aus Quarzglas (Foto: ifw Jena)

Forderhinweis:

Die zugrundeliegenden Erkenntnisse wurden in den Forschungsvor-
haben 49MF210042 und 49MF200009 generiert, die durch das Bun-

Gefordert durch:

% Bundesministerium
78 | fiir Wirtschaft
und Energie

INNO-KOM

desministerium fir Wirtschaft und Energie aufgrund eines Beschlus-
ses des deutschen Bundestages im Programm INNO-KOM geférdert  aufgrund eines Beschiusses

wurden.

des Deutschen Bundestages
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Mach ChatGPT & Co. zu deinen digitalen Assistenten

Ein Workshop, der zeigte, wie Kl den Arbeitsalltag wirklich veréndert

Kinstliche Intelligenz (KI) ist kein Zukunftsthema
mehr. Sie ist langst in der Praxis angekommen. Das
zeigte der Workshop ,Mach ChatGPT & Co. zu dei-
nen digitalen Assistenten®, den der tibb Ende Septem-
ber fir seine Mitglieder angeboten hat. An zwei kom-
pakten Online-Terminen tauchten die Teilnehmenden
mit Business-Coach Andrea Weiss in die Welt der K-
gestutzten Arbeitsprozesse ein: praxisnah, strategisch
und mit vielen Aha-Momenten.

Schon nach wenigen Minuten war klar: Hier geht es
nicht um technische Spielereien, sondern um echte
Mehrwerte firs Business. Wie lassen sich Strategien
schneller entwickeln? Wie kénnen Recherchen oder
Wettbewerbsanalysen in einem Bruchteil der bishe-
rigen Zeit erledigt werden? Und wie kann ChatGPT als
Sparringspartner helfen, Geschéaftsmodelle, Pitches
oder schwierige Gesprache zu durchdenken?

»Viele waren Uberrascht, wie prazise und tiefgehend Ki
heute analysieren kann®, berichtet die Referentin. ,Ge-
rade die Deep-Search-Analysen haben fiir Begeiste-
rung gesorgt, weil man damit in Minuten Erkenntnisse
gewinnt, fir die friiher Tage draufgingen.”

Neben diesen strategischen Anwendungen stand der
Aufbau effizienter Workflows im Mittelpunkt: Wie man
Recherchen mit ChatGPT strukturiert, mit Tools wie
Gamma Uberzeugende Prasentationen erstellt oder
Notebook LM als intelligente Wissensdatenbank nutzt.
Statt trockener Theorie gab es vor allem eines: Praxis,
Praxis, Praxis. Jeder konnte die vorgestellten Aufga-
ben an die Kl (Prompts) direkt ausprobieren und live
erleben, wie aus klaren Anweisungen verbliffend gute
Ergebnisse entstehen.

Andrea Weiss,
WEISS MARKETING

7 Tipps der Referentin: So wird KI zum echten Assistenten

1. Klein anfangen, aber gezielt.

Ein klar definiertes Projekt reicht, um spirbare Ergebnisse zu sehen. Daraus wachst Erfahrung.

2. Kl als echten Sparringspartner nutzen.

ChatGPT ist weit mehr als ein Tool, das Texte schreibt. Ob am Rechner oder in der App, die Kl kann ein ,echter
Gesprachspartner sein. Man kann mit ihr Ideen entwickeln, Strategien durchdenken, Geschaftsmodelle disku-

tieren oder Gesprachsszenarien durchspielen.

3. Deep Search als Gamechanger.

Fir Recherchen, Marktanalysen oder Wettbewerbsvergleiche spart KI Stunden an Arbeit und eréffnet neue

Perspektiven.

4. Workflows statt Zufall.

Kl bringt erst dann echten Nutzen, wenn sie Teil der taglichen Ablaufe wird: ob bei Recherchen, Prasentationen

oder im Wissensmanagement.

5. Perfekte Prompts gibt es nicht.

Ein guter Prompt entsteht Schritt fiir Schritt. Ausprobieren, verfeinern, weiterentwickeln — auch gemeinsam

mit der KI.

6. Klarheit vor Kreativitat.

Wer weil}, was er erreichen will, bekommt prazise Ergebnisse. Ziel, Kontext und Aufgabe sind der Schlissel

zu guten Resultaten.

7. Neugierig bleiben.

Kl ist kein abgeschlossenes Kapitel. Wer offen bleibt und experimentiert, entdeckt stéandig neue Moglichkeiten.
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Uber die Autorin

Andrea Weiss ist Business-Coach und Kl-Enthusiastin. Seit tiber
15 Jahren begleitet sie Unternehmen dabei, ihr Alleinstellungs-
merkmal klar zu kommunizieren und ihre Sichtbarkeit zu starken:
mit Kommunikation, die wirkt und Vertrauen schafft.

Ihr Fokus: Kinstliche Intelligenz sinnvoll im Marketing zu nutzen,
um Ressourcen freizusetzen und wieder mehr Zeit firs Wesent-
liche zu gewinnen.

Fir den schnellen und ganz individuellen Weg hat sie 1:1-Coa-
chings im Programm. Dartiber hinaus gibt’s Online-Workshops in
der Gruppe.

Sie ist Host des Podcasts ,GEFRAGT & GEBUCHT®, in dem sie
wochentlich Strategien und Tools rund um Marketing, Mindset
und KI teilt.

Andrea Weiss lebt in Hamburg. Feuer und Flamme ist sie fir
grof3e Schiffe, Stand-up-Paddling und italienische Schuhe.

Website:
https://weiss-web.de

Wasserstrahl-Schneiden muss bekannter werden!

Wir brauchen flexible Schneidverfahren fiir die Zukunft

Das Wasserstrahlschneiden hat sich nicht nur im Ma-
schinenbau als duflerst vielseitiges und prazises Ver-
fahren etabliert. Die Technologie, die sowohl fur wei-
che als auch harte Materialien geeignet ist, kann durch
Varianten wie das Reinwasserschneiden und das Ab-
rasivstrahlschneiden eine breite Materialvielfalt bear-
beiten — von Schaumstoff und Leder bis hin zu Metal-
len, Keramik und Glas. Im Vergleich zu thermischen
Trennverfahren (z. B. Laser- und Plasmastrahlschnei-
den) bietet das Wasserstrahlschneiden entscheidende
Vorteile. Insbesondere werden thermische Verande-
rungen am Werkstiick vermieden, da es beim Schnei-
den weitgehend kuhl bleibt.

Der Einsatz von OMAX-Wasserstrahlschneidanlagen
ermdglicht es, selbst bei komplexen Konturen und
groBen Werkstiicken exakte Schnitte zu erzeugen,
wobei das Abrasivmittel — ein feiner Granatsand — den
Schneidprozess bei harteren Materialien unterstitzt.
Durch den Zusatz von abrasivem Material entsteht
ein scharfer Strahl, der das Material bei Geschwin-
digkeiten um die Schallgeschwindigkeit entfernt, ohne
das Werkstlick zu erhitzen. Dies ist insbesondere in
sensiblen Bereichen wie der Medizintechnik oder der
prazisen Metallbearbeitung von Vorteil.

Die INNOMAX AG, Exklusivpartner der OMAX Corp.
(Hypertherm-Gruppe) hat sich mit mehr als 600 instal-
lierten Anlagen in den D-A-CH-Staaten als fiihrender

Anbieter fir hochwertige Wasserstrahlschneidanla-
gen etabliert. Weltweit sind rund 8.000 Wasserstrahl-
schneidanlagen installiert. Die OMAX-Systeme zeich-
nen sich durch technologische Innovationen wie die
TiltaJET- und VersaJET-Schneidkdpfe (Schragschnitte
bis zu +/- 60°) aus (siehe Bilder).

Damit erreichen die Anlagen prazise, rechtwinklige
Schnitte und gleichen den natiirlichen Schneidkonus
aus. Diese Technologie erlaubt es, den Winkel des
Schneidstrahls automatisch anzupassen, was die
sonst so muhsamen Nachbearbeitungen erspart, und
eine hohe Schnittqualitat gewahrleistet. Typische Anla-
genformate wie das Modell OptiMAX 80X mit Verfahr-


https://weiss-web.de
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o b - - - ! - =
Hoch-Prézision-Winkelkompensations-Schneidkopf TiltaJET
(Foto: INNOMAX AG)

wegen von bis zu 6000 x 2000 mm eignen sich ideal
fur GroRformatplatten, was vor allem in der Metall- und
Keramikbearbeitung von Vorteil ist.

Die Maschinen von OMAX bieten Anwendern eine
Vielzahl von Automatisierungsoptionen und Zubehdr
wie Mehrkopfanlagen und bewegliche Schneidképfe,
die eine noch effizientere und vielfaltigere Nutzung er-
moglichen. Einige der erweiterten Systeme verfligen
sogar Uber Mehrfachportale, die es erlauben, parallel
unterschiedliche Schneidaufgaben zu bearbeiten. Dies
steigert nicht nur die Effizienz, sondern ermoglicht es,
Standard-, Prazisions- und 3D-Schnitte auf derselben
Maschine durchzuflihren — ein enormer Vorteil flr Un-
ternehmen, die flexibel auf Kundenanforderungen rea-
gieren missen. Selbst eine zusatzliche Rotationsach-
se flr das Werkstiick ist einsetzbar.

Ri

Ein besonderes Merkmal der OMAX-Anlagen ist die
Software, die auf einfache Bedienbarkeit und Kostenef-
fizienz ausgelegt ist. Die integrierte Kostenkalkulation
erlaubt es, Schneidkosten auf Basis eingelesener
Zeichnungen prazise zu berechnen und dadurch eine
hohe Transparenz hinsichtlich der Produktionskosten
zu gewabhrleisten. Zudem stellt OMAX sicher, dass die
Software auch auf zukinftigen Windows-Versionen
kostenfrei nutzbar bleibt, was die Lebenszykluskosten
der Maschinen senkt und Investitionssicherheit schafft.

Weiterhin sind die Anlagen von INNOMAX / OMAX so
konzipiert, dass sie hohen Umweltstandards entspre-
chen und z. B. mit einem Wasserkreislaufsystem aus-
gestattet werden kénnen. Das Wasserstrahlschneiden
arbeitet emissionsfrei und ohne thermische Belastung
des Materials, was es zu einer umweltschonenden Al-
ternative zu herkdmmlichen Verfahren macht. Beson-
ders wichtig ist dies im Hinblick auf die immer strenger
werdenden Umweltauflagen in der Industrie.

Zusammengefasst bieten die OMAX-Systeme durch
ihre Prazision und Flexibilitat erhebliche Vorteile fiir
den Maschinenbau, aber auch fiir fast alle anderen
Industrien und das Handwerk. Die Investition in die-
se Anlagen wird durch den verlasslichen Support und
die Innovationskraft von INNOMAX / OMAX weiter ge-
stutzt. Fur viele Unternehmen stellt diese Technologie
daher eine zukunftsweisende Ldsung dar, die hdchste
Effizienz und Prazision in der Fertigung verspricht.

Weitere Informationen finden Sie auf unserer Websei-
te unter www.innomax-wasserstrahlschneiden.de

Gerhard von Kulmiz,
INNOMAX AG

Briickensysteme sind in der Regel die L6sung fiir das Schneiden gro3formatiger Plattenmaterialien. Neben der gréBeren Material-
aufnahmefldche sind diese Systeme aber oft auch unabdingbare Voraussetzung fiir die Ausriistung mit mehreren Schneidképfen
und die Bestiickung mit Winkelschneidképfen. Der Abgebildete OMAX OptiMAX 80x hat eine Tischgréf3e von 6.578 mm x 3.937 mm.

(Foto: INNOMAX AG)


http://www.innomax-wasserstrahlschneiden.de
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