Die rechnerunterstiitzte Konstruktion,
Fertigung und Qualitdtssicherung von
Werkzeugen ist seit Jahren strategisches
Element der deutschen Gesenkschmie-
deindustrie und der angeschlossenen
Werkzeugbaubetriebe. Mehrere, zum Teil
offentlich mitfinanzierte Gemeinschafts-

projekte hatten zum Ziel, neue technolo-
gische Entwicklungen im CAD/CAM-Um-
feld zu erfassen, zu analysieren und fiir
die Schmiedeindustrie in der Weise auf-
zubereiten, daB erfolgversprechende An-
sdtze moglichst schnell in kleine und
mittelsténdische Betriebe ilbertragen
werden kénnen. Der Transfer von Ergeb-
nissen aus Forschung und Entwicklung in

kleine und mittelstdndische Betriebe ist
ein besonderes Problem, dem man sich
im Vorfeld von Projekten und wihrend
der Bearbeitung dieser Projekte intensiv
widmen muB, um sicherzustellen, daR
die Ergebnisse auch dort ankommen, wo
sie benétigt werden.
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Von 1985 bis 1995 hat sich die
deutsche Gesenkschmiedeindustrie
im Rahmen von Gemeinschaftspro-
jekten in drei Projektstufen (ICCP 1
bis 3) intensiv mit aktuellen Fragen
im Umfeld von CAD/CAM beschaf-
tigt, mit dem Ziel, Konstruktion
und Werkzeugfertigung wirtschaft-
licher und prozeRsicherer zu ge-
stalten. Schwerpunkte dieser Pro-
jekte waren:

- Benchmarking und Auswahl ge-
eigneter CAD/CAM-Systeme fiir die
meist komplizierten 3D-Werkzeug-
geometrien,

- Entwicklung von Technologiemo-
dulen und Integration in das Um-
feld von CAD/CAM-Systemen, um
wahrend der 3D-CAD-Konstruktion
auler Geometriefunktionalitdten
auch Technologiefunktionalitdten
zur Verfiigung zu stellen,

- Entwicklung von CAM-Funktiona-
litdten, die das Raumfrasen von
Graphitelektroden und Stahlwerk-
zeugen unter Beriicksichtigung mo-
dernster Zerspanungstechnologien
unterstiitzen,

- Erarbeitung von Zerspanungs-
technologien, insbesondere fiir das
Frasen vergiiteter und aufge-
schweiBter Stahlwerkzeuge.

Diese Auflistung bietet nur eine
Strukturiibersicht; {iber einzelne
Schwerpunkte und Projektergebnis-
se wurde in zahlreichen Verdffentli-
chungen berichtet, so in [1 bis 10].

Ein Eintwicklungsprogramm die-
ser Art umzusetzen ist mit hohen
Kosten verbunden, weshalb sich
die deutsche Schmiedeindustrie
sehr friih dazu entschieden hatte,
die einzelnen Entwicklungsauf-
gaben in einem Gemeinschaftspro-
jekt mehrerer Firmen durchzufiih-
ren. Hierzu wurde ein Arbeitskreis

installiert, der zu verschiedenen
Projektmeilensteinen die jeweilige,
an den Praxisbedirfnissen orien-
tierte Ausrichtung der Projekt-
arbeitspunkte steuerte. Insgesamt
vier Patengruppen, die zu verschie-
denen Schwerpunktthemen des
Projektes eingerichtet wurden,
steuerten und betreuten die exter-
nen Dienstleister und Hochschul-
institute, die mit der Projektarbeit
beauftragt waren. Sdmtliche ge-
nannten Gremien waren aus-
schlieBlich mit Fachleuten der am
Projekt beteiligten Firmen besetzt.
Dadurch konnte sichergestellt wer-
den, daR die Belange der kleinen
und mittelstdndischen Betriebe zu
jedem Zeitpunkt angemessen be-
riicksichtigt wurden.

Es wurde bereits sehr bald er-
kannt, dal® die Organisationsstruk-
tur des Projektes gut geeignet war,
um die Projektarbeit fachlich zu
steuern und zu betreuen, sich aber
nicht dazu eignete, die Projekt-
ergebnisse an die Stellen innerhalb
der beteiligten Betriebe zu trans-
ferieren, wo sie auch bendtigt wur-
den: in die Entwicklungs- und Kon-
struktionsabteilungen sowie in den
Werkzeughau selbst. Aus diesem
Grund wurden sehr bald Schulungs-
mallnahmen initiiert, die wahrend
und nach AbschluR einer jeweili-
gen Projektphase greifen sollten.
Hierzu wurden Schulungskonzepte
und -module entwickelt und er-
probt, die die Mitarbeiter sowoht
der operativen als auch der strate-
gischen Ebene der Betriebe anspre-
chen sollten. Hierzu wurde wie
folgt verfahren:

- Analyse des spezifischen Schu-
lungsbedarfs und der Schulungs-
schwerpunkte bei den Mitgliedsfir-

men der Arbeitsgemeinschaft,

- Erstellung eines spezifischen An-
forderungsprofils fiir die zu entwik-
kelnden  Schulungsmodule und
TransfermalRnahmen,

- Erarbeitung von Konzepten fiir
Schulungen der operativen Ebene
zu den jeweiligen Schwerpunktthe-
men,

- Durchfiihrung von Pilotschulun-
gen fiir die operative Ebene mit
Riickfiihrung der dabei gewonne-
nen Erfahrungen in das Schulungs-
konzept,

- spezifische Aufbereitung der Er-
gebnisse des Projektes fiir Ent-
scheidungstrager.

Das Ergebnis einer Analyse des
Schulungsbedarfs ist beispielhaft
in Bild 1 hinsichtlich der Prionisie-
rung dargestellt. Ein typisches
Schulungskonzept fiir die beiden
angesprochenen Zielgruppen zeigt
fiir den Projektarbeitspunkt ,Hoch-
leistungsfrasen von Graphitelektro-
den” Bild 2.

Auf dieser strategischen Grund-
lage wurden parallel zur Projekt-
arbeit SchulungsmalRnahmen um-

iner Herbertz, Jahrgang 1952, studierte Maschinen-
WTH Aachen und promovierte dort auf dem Gebiet
hnik. Nach mehreren Jahren Industrietdtigkeit
technik wurde er 1988 als Professor fiir das
gsverfahren an die Markische Fachhochschule in
erufen, Seit 1991 ist er ebenfalls. Gesellschafter der
H, Iserlohn. Dr. Herbertz war lber alle ICCP-Pro-
jektleiter eingesetzt,

K



Bild 1 | Analyse des
Schulungsbedarfs bei
den Mitgliedsfirmen der
Arbeitsgemeinschaft.

0

Prioritat (s = Standardabweichung)
1,00 2,00 3,00 4,00 500 6,00 7,00 8,00 9,00 10,00

Schnittstellen, DFU ////////////Is 4,15

o on Graphiaiktroden 777

s=4,20

Awmmwm/x407xoo%x0%s4z

Digitalisieren

L L =4

Frésen von Werkzeugen
hochster Festigkeiten

//////////////J =453

somavon|[7777777 7777777 7] 8470

sononen77777777777 777 27 o472

oo T T 7777

S= 417

manenk 7777 T

raesvssnionsn 7777777777 777 7 778

geschiossenst Formelements ////////////////////// 5=3.18

Rapid Prototyping

//////////////////// s-2.461

gesetzt; allein in 1995 wurden zu
den verschiedenen  Schulungs-
modulen insgesamt 26 Schulungs-
termine realisiert, an denen 167
Personen aus den beteiligten klei-
nen und mittelstandischen Betrie-
ben teilgenommen haben, Tabelle
1.

Neben diesen MaRnahmen wur-
den zwei Aktivschulungen zum
CAD-Datenaustausch  gemeinsam
mit einem groBen Kunden der
deutschen Schmiedeindustrie orga-
nisiert und durchgefiihrt, an denen
sowohl Mitarbeiter aus der Schmie-
deindustrie als auch Mitarbeiter
des Kunden teilnahmen.

Weiterhin wurden mit Lieferan-
ten der CAD-Software mehrere
Workshops mit insgesamt 35 An-
wendern aus der Schmiedeindustrie
abgehalten, bei denen die Lei-
stungspotentiale der zwischenzeit-
lich integrierten Technologiemodu-
le demonstriert wurden.

Somit waren zum Ende des ICCP
3-Projektes insgesamt 214 Mit-
arbeiter aus Schmiedebetrieben,
die in der téglichen Arbeit vor Ort
mit den neuen Technologien umge-
hen missen, geschult worden.

Zum AbschluR der letzten Pro-
jektstufe wurde bei jeder der am
Projekt beteiligten Firma ein
"Hausseminar" durch die Projekt-
leitung veranstaltet, auf dem alle
Projektergebnisse zusammengefafit
und die Notwendigkeit sowie die
Umsetzbarkeit dieser Ergebnisse in
den téglichen Betrieb analysiert
und diskutiert wurden. An diesen
Hausseminaren nahmen jeweils 8
bis 15 Personen teil, wobei der Per-
sonenkreis von der jeweiligen Fir-

Thema Schulungs- Personen
termine

Frasen

(Stahl und Graphit) " 72

CAD/CAM-Qualitét

Schnittstellen/DFU

QS mit KMT 15 %

Form-/Lagetoleranz

gesamt: 26 167
Tabelle 1| Ubersicht iiber
SchulungsmaBBnahmen in
1995.

ma nach eigenem Ermessen selbst
zusammengestellt wurde und das
Spektrum vom Maschinenbediener
bis zur Geschaftsleitung reichte.
Allein durch diese MaRnahme wur-
den Ende 1995/Anfang 1996 noch-
mals insgesamt 151 Personen di-
rekt angesprochen.

Das hier vorgestellte mehrstufi-
ge und projektparallele Schulungs-
konzept hat sich im nachhinein gut
bewdhrt, was auch die jeweils vor-
genommene und analysierte Be-



wertung der Schulung durch die Teilnehmer
deutlich machte. Die Erfahrung einer insgesamt
zehnjdhrigen Projektarbeit hat gezeigt, dald die
parallel zu den Projektergebnissen durchgefiihr-

ta "CrhuliinaemalRnahme" n1nn notwondias Vnr-
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aussetzung ist, um den Technologietransfer aus
Forschungs- und Entwicklungs-Projekten an die
Basis der mittelstdndischen Betriebe sicherzu-
stellen.
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Bild 2 | Schulungskon-
zept fiir das Projekt
~Hochieistungsfrasen von
Graphitelektroden”.



