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1. Verband und Handwerk

In eigener Sache: Verkauf von FFP2 Atemschutzmasken - Restposten

Die Geschaftsstelle des Fachverbandes Metall Sachsen bietet, solange der Vorrat
reicht, FFP2-Masken in Papp-Schachtel a 20 Stlick verpackt fiir einen Preis von
31,00 € pro Packung zzgl. MwSt. und Versandkostenpauschale von 9,50 € an.
(Einzelpreis: 1,55 € zzgl. MwSt. pro Maske)

Wenn Sie noch Atemschutzmasken fir Ihr Unternehmen bendétigen, kénnen Sie uns
Ihren Bedarf gern per E-Mail unter info@metallhandwerk-sachsen.de oder per Fax
unter 0351 84129232 mitteilen.
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2. Recht
Gibt es eine Pflicht zum Homeoffice?

Sind Arbeitnehmer kiinftig dazu verpflichtet, das Angebot des Arbeitgebers
anzunehmen, zu Hause zu arbeiten. Gibt es neuerdings eine Pflicht zum
Homeoffice?

Nach den neuen Regelungen ,missen" Beschaftigte ihre Burotatigkeit oder
vergleichbare Tatigkeiten nur dann in ihrer Wohnung ausfiihren, wenn dies moglich
ist. An die Grinde, die dem Entgegenstehen, werden jedoch keine gro3en
Anforderungen geknupft. So kann beispielsweise rdumliche Enge, Storung durch
Dritte oder unzureichende technische Ausstattung fiir eine Begrtindung, nicht im
Homeoffice zu arbeiten, ausreichen. In der Praxis bedeutet dies, dass der
Arbeitnehmer ohne Weiteres eine Tatigkeit von zu Hause aus ablehnen kann. Daher
ist zumindest im Rahmen der Umsetzung keiner Homeoffice-Pflicht fir Beschéftigte
auszugehen.

Im neuen Infektionsschutzgesetz heiflt es: ,,Die Beschaftigten haben dieses
Angebot anzunehmen, soweit ihrerseits keine Griinde entgegenstehen.”
Welche Grinde waren denkbar und wer entscheidet, ob die Griinde
ausreichen?

Der Beschaftigte muss nur dann im Homeoffice tatig werden, soweit ,keine Griinde"
entgegenstehen. Nach der Gesetzesbegriindung soll eine (reine) Mitteilung des
Beschaftigten geniligen, dass die Tatigkeit aus dem Homeoffice nicht moglich ist. Das
bedeutet also, dass weder der Beschatftigte verpflichtet ist, eine ausreichende
Begriindung dem Arbeitgeber oder der Behdrde gegenlber abzugeben, noch dass
der Arbeitgeber verpflichtet ist, beim Beschaftigten abzufragen, warum dieser im
Biro tatig wird.

Welche Sanktionsméglichkeiten drohen bei Verstélen gegen die Pflicht zum
Homeoffice?

Dem Beschaftigten drohen weder Bul3gelder noch arbeitsrechtliche Konsequenzen,
wenn dieser nicht im Homeoffice tatig wird. Hierbei ist auch nicht entscheidend, wie
tauglich seine Begrindung zur Tatigkeit im Biro ist. Selbstverstandlich ist aufgrund
der aktuellen Lage eine Tatigkeit von zu Hause aus vorzugswirdig. Sofern dies
jedoch nicht mdglich ist, sind keine Konsequenzen zu erwarten.

Muss der Arbeitgeber es seinen Beschaftigten ermdglichen, sich wahrend der
Arbeitszeit beim Arzt oder in einem Impfzentrum impfen zu lassen?
Arbeitnehmer mussen ihre personlichen Termine aul3erhalb der Arbeitszeit verein-
baren. Dazu z&hlen grundséatzlich auch Arztbesuche, die der Gesundheitsvorsorge
dienen und keinen akuten Anlass haben. Solange nicht im Betrieb geimpft wird,
mussen Beschéftigte jedoch Termine fiir eine Corona-Impfung im Impfzentrum oder
beim Hausarzt wahrnehmen. Einen grof3en Spielraum, welchen Tag oder zu welcher
Uhrzeit dieser Termin stattfindet, gibt es zurzeit nicht. Daraus folgt auch ein
gesetzlicher Freistellungsanspruch gemanR § 616 BGB. Unabhangig von einer
rechtlichen Verpflichtung kann es fur Arbeitgeber sinnvoll sein, die Impfung ihrer

Mitarbeiter zu unterstitzen, um das Infektionsrisiko moglichst gering zu halten.
Quelle: SZ vom 28.04.2021
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3. Finanzen und Wirtschaft

Vereinfachte Stundung der SV-Beitrage fur April 2021 mdglich

Angesichts des erweiterten Shutdowns wurde eine vereinfachte Stundung von
Sozialversicherungsbeitragen fir den Marz 2021 ermdglicht. Nun hat sich der GKV-
Spitzenverband im Hinblick auf die Beschliisse der Bundeskanzlerin sowie der
Ministerprasidentinnen und Ministerprasidenten und die noch ausstehenden
Wirtschaftshilfen dazu entschieden, die Mdglichkeit der vereinfachten Stundung auch
fur den Ist-Monat April 2021 auf Antrag anzubieten.

Fur die Beitragsstundung mussen folgende Voraussetzungen erfullt werden:

« Es mussen vorrangig die bereitgestellten Wirtschaftshilfen einschlief3lich des
Kurzarbeitergeldes genutzt werden.

« Die Antragstellung hat mittels eines einheitlich gestalteten Antragsformulars
zu erfolgen.

e Die Stundungen fur die Monate Januar bis April 2021 kénnen langstens bis
zum Falligkeitstag fur die Beitrdge des Monats Mai 2021 gewahrt werden
(Zahlungseingang: 27. Mai 2021). Dabei wird davon ausgegangen, dass die
angekindigten Wirtschaftshilfen fur die Monate Januar bis April 2021 den
betroffenen Unternehmen bis Ende Mai 2021 vollstandig zugeflossen sind.

e Die Stundungen fir den Monat Dezember 2020 kénnen nun ebenfalls
langstens bis zum Falligkeitstag fur die Beitrage des Monats Mai 2021
gewahrt werden (Zahlungseingang: 27. Mai 2021). Dabei wird davon
ausgegangen, dass die angekindigten Dezemberhilfen zeitnah zur
Auszahlung gelangen.

« Im Falle beantragter Kurzarbeit endet die Stundung der auf das
Kurzarbeitergeld entfallenden Beitrage zur Sozialversicherung fir die Ist-
Monate Januar bis April 2021, sobald der Arbeitgeber die Erstattung fur diese
Beitrage von der Bundesagentur fur Arbeit erhalten hat. Die Beitrage sind
nach Erstattung durch die Bundesagentur fur Arbeit unverziglich an die
Einzugsstellen weiterzuleiten.

« Weitere Voraussetzung fur den beschriebenen erleichterten Stundungszugang
ist dartiber hinaus nach wie vor, dass die sofortige Einziehung der Beitrage
ohne die Stundung mit erheblichen Harten fir den Arbeitgeber verbunden
ware; dies ist in geeigneter Weise darzulegen. An den Nachweis sind den
aktuellen Verhéltnissen angemessene Anforderungen zu stellen. Eine
glaubhafte Erklarung des Arbeitgebers, dass er sich angesichts des
angeordneten Shutdowns zunéchst in ernsthaften Zahlungsschwierigkeiten
befindet, insbesondere erhebliche Umsatzeinbul3en erlitten hat, und die
angekundigten Wirtschaftshilfen zwar beantragt, diese jedoch noch nicht
zugeflossen sind, ist in aller Regel ausreichend.

Der GKV-Spitzenverband bittet darum, auch die Héhe der am Falligkeitstag fur die
Beitrage des Monats April 2021 gestundeten Gesamtsozialversicherungsbeitrage
einschlie3lich Umlagen fur den Beitragsmonat April 2021 (ohne die Kranken- und
Pflegeversicherungsbeitrage fur freiwillig krankenversicherte Arbeitnehmer, die im
Firmenzahlerverfahren zusammen mit den Gesamtsozialversicherungsbeitragen
abgefiuhrt werden) — soweit sie auf der Grundlage des vereinfachten
Stundungsverfahrens eingerdumt wurden — zu dokumentieren und an die jeweilige
Kassenorganisation auf Bundesebene zu tbermitteln.
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4. Technik — Information aus der Landesfachgruppen
4.1 Metallbau

» Bearbeitungsfehler bei Edelstahl - Hart im Geben

Oberflache: Edelstahl ist hart im Nehmen. Doch Bearbeitungsfehler kdnnen ihn scha-
digen. Wir erklaren, wie die Oberflache von Edelstahl, schnell, effizient und fehlerfrei
bearbeitet wird. Unverzichtbar: Gutes Werkzeug - und das muss hart im Geben sein!

Solide, glanzend, hoch belastbar: Edelstahl vereint Eigenschatften, die ihn fir viele
Aufgaben am Bau pradestinieren. Als rostfreies Material bieten Konstruktionen mit
diesem Werkstoff hohe Asthetik und nahezu unbegrenzte Lebensdauer. Um dies
sicherzustellen, sind bei der Verarbeitung einige Faktoren zu beriicksichtigen-
insbesondere bei der Behandlung der Oberflache. Zunachst ist festzulegen,
welches Verfahren gewahlt wird. Neben den mechanischen Prozessen kommen
chemische/ elektrochemische Methoden infrage.

So vermeiden Sie Fehler bei (elektro-)chemischen Verfahren

Ein haufiger Fehler beim Beizen ist das nicht vollstandige Entfernen von Beizmittel.
Mit dem Beizen werden Anlauffarben nach dem Schweil3en beseitigt, damit diese
nicht zu Korrosion fuhren. Das grundliche Abwaschen (mit Wasser) ist unerlasslich.
Anschliel3end ist darauf zu achten, das Wasser zu neutralisieren.

Elektrolytische Gerate 16sen mehr und mehr das Beizen mit Paste ab.

Diese kommt in der Regel nur noch an schlecht zugénglichen Bauteilen zum Einsatz
(oder auf Montage). ,Ein Vorteil der elektrolytischen Gerate: Sie kdnnen neben dem
Beizvorgang auch direkt passivieren, das heil3t die Oxydschicht wird in einem
Arbeitsgang gebildet und muss sich nicht erst an der Umgebung aufbauen”, erklart
ein Fertigungsleiter. Durch die Oxydschicht wird Chrom-Nickel-Stahl korrosions-
bestandig. Mit unterschiedlichen Aufsatzen (Pinsel oder Stoff) bieten die Geréate
ausreichend Variabilitat. Soll von innen und von auf3en gebeizt werden, kommen die
Bauteile in Tauchbader - das erfolgt dann in der Regel durch externe Betriebe und ist
somit aufwendiger. ,In diesen Fallen ist unbedingt an Zu- und Ablauflécher zu
denken, damit die Beize in die Bauteile flieRen kann, beispielsweise bei
Gelanderrohren”, erklart der Fertigungsleiter.

Schleifen Sie schon und sicher

Beim Schleifen stehen die Anforderungen ,optisch gute Oberflache" und ,hohe
Korrosionsbestandigkeit" in einem gewissen Widerstreit. Grundsatzlich gilt: Je glatter
die Oberflache, desto korrosionsbestandiger der Stahl. Eine spiegelblank polierte
Oberflache ist also deutlich korrosionsbestéandiger als beispielsweise eine mit Korn
240 geschliffene - eine im Metallbau lbliche Qualitat. Dafiir eignen sich handgefuhrte
Maschinen - Rohr- und Handbandschleifer, biegsame Wellen, Satinierwalzen und
natdrlich Winkelschleifer", weil3 der Fertigungsleiter. Wichtig ist, das passende
Schleifmittel einzusetzen. Fur den zahen Chrom-Nickel-Stahl eignen sich vor allem
hartere Schleifmittel (zum Beispiel Cubitron von 3M). Der Fertigungsleiter kennt die
Tacken: ,Mit ungeeigneten Schleifmitteln kdnnen Partikel in den Stahl gelangen und
zu Korrosion fuhren." Das gilt vor allem bei ferritischen Teile.
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Setzen Sie auf hohe Drehmomente

Fur Edelstahl sind Maschinen mit hohem Drehmoment ideal, damit das Gerat hohen
Abtrag bei reduzierter Drehzahl schafft. Dadurch wird verhindert, dass der Edelstahl
zu stark erhitzt. Sonst droht die Gefahr, dass der Stahl blau oder violett anlauft.
Entsprechende Schleifgeréate haben also eine hdhere Leistung, die es mittlerweile
auch als Akku-Version mit 18-Volt-Motor gibt.

Fur Edelstahl konzipiert im Bosch-Sortiment: Der Akku-Winkelschleifer GWS 18V-1 5
SC in 150-Millimeter-Ausfuhrung. Im Gegensatz zu herkdbmmlichen 125-Millimeter-
Modellen ist das Getriebe untersetzt, wodurch exakt der gewtinschte Effekt erzielt
wird: Geringere Drehzahl bei h6herem Drehmoment. Die Gerate gibt es auch mit der
bequemen X-Lock-Technik zum schnellen und sicheren Wechseln der Aufsatze, fir
Sicherheit sorgt die Abschaltautomatik, die das Gerét beim Verkanten oder Herunter-
fallen stoppt. Um ein schones Schleifresultat, abgestimmt auf die Legierung, zu
erzielen, lasst sich die Drehzahl am Geratindividuell einstellen. Uber eine Smart-
phone-App ist die Eingabe besonders komfortabel.

Sichtkanten z&ahlen zu den anspruchsvollen Aufgaben. Auftraggeber erwarten
».glanzende Ergebnisse", ob Fase oder Verrundung, zum Beispiel an Edelstahl-
Gehéausen und -Verkleidungen oder an Design-Elementen. Dafur eignen sich
Kantenfraser wie die Baureihe Tru-Tool TKA (Trumpf) am besten. Philipp Herwerth,
Leiter Vertrieb Elektro-Werkzeuge Deutschland, verdeutlicht: ,Die Arbeit bleibt
variabel, denn mit diesem Werkzeug lassen sich metallisch blanke Oberflachen an
geraden Kanten ebenso effizient frasen wie an gerundeten Innen- und Auf3enkon-
turen." Das klappt schnell und der Metallbauer erhélt Fasen bis 15 Millimetern Lange
oder Radien bis vier Millimeter. Mehrschneidige Wendeplatten sorgen fir hohe
Standzeiten der Verschleifdteile. ,Damit kann aullerdem Baustahl und Aluminium be-
arbeitet werden"

Nutzen Sie die Multifunktion

AuRerst variabel sind Gerate mit einem Basisantrieb und unterschiedlichen Wechsel-
vorsatzen. Ein Beispiel: Trinoxflex (Flex). Der ergonomische Basisantrieb mit 1 8-
Volt-EC-Motor verfugt Gber eine variable Drehzahl in vier Stufen. Mit verschiedenen
Vorsatzen bekommt der Metallbauer einen Satinierer, eine Bandfeile, einen Rohr-
band- oder einen Kehinahtschleifer in die Hand. ,Mit dem System 18 Volt kommt jetzt
die mobile Ebene hinzu: In der Werkstatt mit Basisantrieb 230 Volt und Kabel, fur den
Feinschliff beim Kunden kabellos mit Akku - und dies mit den gleichen Vorsatzen",
unterstreicht Ralf Hafele, Chief Sales Officer bei Flex. Praktisch: Zum Gerat gehort
eine Transportbox, in der auch die Vorsatze Platz finden.

Polieren Sie bis zum Spiegelglanz

Fur perfekten Spiegelglanz sind optimale Vorbereitung und gut aufeinander abge-
stimmte Polierwerkzeuge und -mittel unerlasslich.

Grobe Oberflachen, zum Beispiel mit Kratzern oder Walzhaut, missen intensiv
vorgeschliffen werden. Die Vorbereitung funktioniert sehr gut mit einem regelbaren
Winkelschleifer und Klettschleifscheiben mit einer speziellen Pyramidenstruktur.
Diese erméglichen hohen Abtrag bei &ul3erst geringen Rautiefen. Die Oberflache
wird mit 4.200 Umdrehungen pro Minute im Rotationsverfahren schrittweise
aufgebaut: Mit einem sogenannten Pyramix-Schleifblatt mit Korn 280 werden tiefe
Kratzer entfernt. Weitere Arbeitsschritte mit Korn 400 und Korn 800 reduzieren
feinere Kratzer und Rautiefen.
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Der Edelstahl wird schliel3lich mit einem Schleifblatt mit Korn 1.400 optimal fur das
Polieren bis zum Spiegelglanz vorbereitet. Weiter geht es mit einem Schleifpolierer
(maximal 2.500 Umdrehungen/Minute) mit einem Polierring mit festem Tuch und
einer Vorpolierpaste.

Im nachsten Schritt wird mit einem weichen Polierring und einer Abglénzpaste bei
gleicher Drehzahl bis zum Spiegelglanz poliert, in Vor- und Ruckwartsbewegungen
»uber Kreuz". Nach jedem Durchgang wird die Polierpaste mit Wiener Kalk
schonend gebunden und entfernt. Ein Mikrofasertuch vermeidet Kratzer. Polierringe
am besten immer nur fir eine Polierpaste verwenden!

Welche Elektrowerkzeuge, Poliermittel und -pasten zum Einsatz kommen, hangt von
der Ausgangssituation und dem gewtinschten Endergebnis ab. Vereinfacht wird die
Auswahl der optimalen Arbeitswerkzeuge durch vorab zusammengestellte
Kombinationen, zum Beispiel die praxiserprobten Edelstahl-Sets ,Vorbereitung Polie-
ren" und ,,Polieren" von Fein. Tipp: Fur noch mehr Glanz sorgen extra weiche
Polierringe aus Vliesstoff. In Kombination mit weif3en Abglanzpasten erreichen sie
ein ,,High-End-Polish".

Wie anspruchsvoll der Werkstoff ist, weild auch die Produktmanagerin bei Metabo:
,Edelstahl ist empfindlich, das Material muss sehr genau und oft in mehreren feinen
Schritten bearbeitet werden."

Fir solch feine Schleifarbeiten und schrittweises Arbeiten ist die Akku-Bandfeile BF
18LTX 90 (Metabo) bestens geeignet — aufgrund des vergleichsweise geringen
Abtrags. Durch die schmale Bauform erreichen die Profis mit der Maschine auch
schwer zugangliche und verwinkelte Stellen, um beispielsweise Schweif3nahte,
Kanten und Profile zu entgraten. Der Schleifvorsatz lasst sich um 270 Grad
schwenken und somit jeder Arbeitsposition perfekt anpassen.

Drehzahlregulierte Gerate und hochwertige Schleifmittel — diese Kombination
empfiehlt auch Hilti bei der Bearbeitung von glatten Oberflachen, Rohren oder
schwer zugéanglichen Stellen und Kanten.

Das Angebot reicht vom Winkelschleifer (AG4S) tber Satinierer (GPB) und Rohr-
bandschleifer (GTB) bis zum Fingerschleifer (GFB). Die Gerate sind mit elektro-
nischer Drehzahlregulierung ausgestattet, um die Geschwindigkeit auf die
Schleifaufgabe abzustimmen. Hilti bietet fir die netzunabhangigen Geréate eine 22-
Volt-Akku-Plattform, die Akkus sind somit fir alle Gerate einsetzbar. Fur den Akku-
Einsatz spricht die variablere Beweglichkeit und der Fortfall der ,Stolperfalle Kabel".

Fazit: Lassen Sie sich beraten

Um bei der Bearbeitung von hochwertigen Edelstahloberflachen eine hohe Qualitat
sicherzustellen, sind einige Faktoren zu berlcksichtigen. Neben der Auswahl des
passenden Verfahrens (mechanisch oder chemisch/elektrochemisch) kommt es auf
das richtige Werkzeug an. Lassen Sie sich bei Fragen beraten. Unterstlitzung
erhalten Sie unter anderem im Fachregelwerk Metallbauerhand werk, bei der

Informationsstelle Edelstahl Rostfrei und bei vielen Werkzeugherstellern.
Quelle: M&T 3.2021
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» Schadensfall bei Balkongelander - Nicht zu ertiichtigen
Schadensfall: Die Ausflihrung eines Balkongeléanders war Gegenstand eines Streit-
falles. Der Sachverstandige stellte in seinem Gerichtsgutachten zahlreiche Méangel
bei der Standsicherheit, der Befestigung, der Gelanderausfachung und den
Absténden fest. Lesen Sie, warum das Geldnder ausgetauscht werden musste.

Auftraggeber und Metallbauer konnten nicht
Uber die Anforderungen an die Ausfiihrung
eines Balkongelanders einigen. So wurde
schlie3lich vom Landgericht ein Beweisbe-
schluss formuliert. Der Sachverstandige fur
das Metallbauerhandwerk-
Konstruktionstechnik wurde beauftragt, ein
Gutachten zu erstellen und die Frage zu
beantworten, ob das Balkongelander sach-
und fachgerecht beziehungsweise ent-
sprechend den allgemein anerkannten
Regeln der Technik ausgefihrt wurde und,
falls nein, ob und zu welchen Kosten eine
Mangelbeseitigung moglich ist.

Am Ortstermin nahmen beide Parteien teil.
Der Sachverstandige hatte vorab Unterlagen
wie Standsicherheitsnachweis, technische
Unterlagen, CE-Kennzeichnung und
Zulassungen verwendeter Bauteile ;
angefordert, die jedoch nicht Gibergeben L e .. Befesiigungen
wurden. Der Metallbauer sicherte zu, diese A R R o
Umgehend zu Ubersenden' was jedOCh Seitliche Ansicht der Gelanderkonstruktion mit diversen Mangein,

ausblieb.
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Achten Sie auf die Mal3e

Ist-Zustand: Bei dem begutachteten Balkongelander handelt es sich um ein zweifach
um neunzig Grad abgewinkeltes Gelander aus nichtrostendem Rundrohr mit einer
Ausfachung aus Verbundglasscheiben mit matter Folie.

Die Gelanderpfosten sind aus Rohren mit dem Durchmesser von 42,4 Millimeter mit
zwei Millimeter Wanddicke gefertigt. Die Gelanderpfosten der langen, parallel zum
Gebaude verlaufenden Seite sind einmal um neunzig Grad abgewinkelt und jeweils
mit zwei Rundstaben (Durchmesser zwolf Millimeter) an der Unterseite der Beton-
platte mit Zweikomponentenkleber in vorgebohrten Lochern eingeklebt. Die vertikale
Lange der Pfosten betragt vom unteren, waagerechten Teil bis zum Handlauf 1.480
Millimeter. Der Abstand zwischen den Pfosten betragt 1.150 Millimeter.

An den beiden kurzen Seiten sind die Pfosten nicht an der Unterseite der
Balkonplatte befestigt. Die mittleren Pfosten sind gar nicht befestigt und die Pfosten
an der Fassade sind mit zwei waagerechten Rundstdben (Durchmesser zwolf
Millimeter) an der Klinkerfassade befestigt. Der Abstand vom Eckpfosten bis zum in
der Fassade befestigten Pfosten betragt etwa 1.860 Millimeter. In Hohe des
Bodenbelags und
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etwa 120 Millimeter unterhalb des Handlaufs sind alle Gelanderpfosten durch ein
eingeschweil3tes Rundrohr (Durchmesser 33,7 Millimeter) verbunden.

Die Ausfachungen aus Verbundsicherheitsglas werden je Scheibe mit vier
Klemmbhaltern aus nichtrostendem Stahl zwischen den Geldnderpfosten gehalten.
Eine Scheibe ist um etwa zwanzig Millimeter in den Haltern nach unten gerutscht. Sie
liegt auf dem unteren Gurt auf. Der Abstand des Balkonbelags zum Gelander variiert
zwischen 75 und 120 Millimeter.

Weisen Sie Standsicherheit und Gebrauchstauglichkeit nach

Soll-Zustand: Das Planen, Herstellen und Montieren von Gelandern unterliegt
grundsatzlich den Anforderungen des Bauordnungsrechts und ist unter anderem in
den Landesbauordnungen explizit geregelt. Die jeweilige LBO verweist auf die
jeweils zu beachtenden technischen Baubestimmungen, die als
Verwaltungsvorschrift Technische Baubestimmungen von den Bundeslandern
veroffentlicht werden. Standsicherheit und Gebrauchstauglichkeit sind nachzuweisen.
Dies erfolgt in der Regel durch eine statische Berechnung.

Der ausfihrende Betrieb musste weiterhin (zum Zeitpunkt der Ausfiihrung) eine
zertifizierte werkseigene Produktionskontrolle (WPK) nach DIN EN 1090-1 besitzen
und damit unter anderem auch geprufte Schweil3er fir das eingesetzte
SchweilRverfahren nachweisen. Die Gelanderfillung ist so zu gestalten, dass
Personen nicht hindurch-fallen kénnen. Entsprechende Anforderungen sind in
einschlagigen Verdffentlichungen zusammengefasst, zum Beispiel in der BVM-
Gelander-Richtlinie oder im Fachregelwerk Metallbauerhandwerk-
Konstruktionstechnik.

Alle verarbeiteten Halbzeuge bendtigen entsprechende Zeugnisse,
Befestigungsmittel eine allgemeine bauaufsichtliche oder européische technische
Zulassung, in der deren Einsatz und Verwendung beschrieben sind.

Bauen Sie regelgerecht

Beantwortung der im Beweisbeschluss gestellten Fragen.

o Zur Standsicherheit des Gelanders:

Der DIN EN 1991-1-1 Allgemeine Einwirkungen auf Tragwerke und dem
entsprechenden nationalen Anhang sind die fir den Standsicherheitsnachweis
anzusetzenden Lasten, unter anderem auch fur Absturzsicherungen, zu entnehmen
(Tabelle 6.12). Die horizontale Nutzlast g am Holm beziehungsweise Handlauf ist bei
im privaten Bereich eingesetzten Gelandern mit 0,5 kN/m anzusetzen. Fur die
Bemessung der Befestigung am Baukdrper (Ankerplatte, Schrauben) wird zudem
Ublicherweise das Eigengewicht mit 0,3 kN/m und eine Last durch Auflehnen von
0,15 kN/m berucksichtigt. Zusatzlich sind bei Balkongel&dndern die Windlasten zu
betrachten. Aus den Lastannahmen und den Mal3en von Pfostenabstédnden und
Pfostenlangen lassen sich lberschlagig das Biegemoment und das erforderliche
Widerstands-moment errechnen. Ergebnis ist, dass das in diesem Fall fur die
Gelanderpfosten verarbeitete Rundrohr deutlich unterdimensioniert und somit
statisch nicht ausreichend ist.
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o Befestigung am Baukorper:

Die funf Gelanderpfosten der langen Seite sind mit jeweils zwei Rundstaben, die in
die Unterseite der Betonplatte eingeklebt sind, am Baukorper befestigt. Von dem
verwendeten Kleber fehlen die technischen Unterlagen, insbesondere die allgemeine
bauaufsichtliche Zulassung, in der unter anderem die regelkonforme Verarbeitung
und der Einsatzbereich beschrieben sind. Ob die Befestigung den allgemein
anerkannten Regeln entspricht, kann ohne diese technischen Unterlagen nicht
festgestellt werden. Auch die Verankerung der beiden kurzen Seiten im Klinker-
mauerwerk ist nicht nachgewiesen beziehungsweise berechnet. Wenn die Anker
nicht in der tragenden Wand mit einem zugelassenen Kleber befestigt sind, sondern
nur in der Klinkerschale eingeklebt wurden, ist die Ausfiihrung nicht fachgerecht.

o Gelanderausfachung:

Fur die verwendeten Glasklemmhalter liegen weder technische Unterlagen noch
eine bauaufsichtliche Zulassung vor. In der Zulassung werden die gepruften
Einsatzmdglichkeiten der Klemmhalter und die zu verwendenden Glaser in Art und
GrolR3e beschrieben. Auf den Verbundsicherheitsglasscheiben fehlt die
vorgeschriebene CE-Kennzeichnung fur ESG (Einscheibensicherheitsglas)
beziehungsweise TVG (teilvorgespanntes Glas).

Das legt den Schluss nahe, dass es sich um Verbundsicherheitsglas aus zwei
Floatglasscheiben handelt. Eine Sicherung in den Glasklemmhaltern gegen
Herabrutschen fehlt. Klemmbhalter, Glas und Ausfuhrung entsprechen nicht den
einschlagigen technischen Baubestimmungen.

o Abstand von Bodenbelag zu Gelander:

Der horizontale Abstand vom Geldnder zum Bodenbelag betragt zwischen 75 und
120 Millimeter. Laut DIN 18065, Absatz 6.6 Seitenabstand und Bild A.9 Gelander und
seitliche Abstande darf der Abstand maximal sechs Zentimeter betragen. Die am
Objekt vorhandenen Abstande Uberschreiten den zulassigen Abstand deutlich und
sind somit nicht regelkonform.

Fazit: Halten Sie sich an die Regeln

Zusammenfassend kommt der Sachverstandige zu dem Schluss, dass das

vorhandene Gelander in mehreren Punkten nicht den allgemein anerkannten Regeln

der Technik entspricht.

1. Die Gelanderpfosten sind aus statischer Sicht unterdimensioniert.

2. Die Befestigung der Gelanderpfosten am Baukorper ist nicht prifbar, da die
bauaufsichtliche Zulassung des verwendeten Befestigungsmittels und die
statische Dimensionierung fehlen.

3. Die Ausfachung des Gelanders mit Verbundsicherheitsglas (VSG) aus Floatglas
ist nicht zulassig. Das Verbundsicherheitsglas muss aus
Einscheibensicherheitsglas (ESG) oder teilvorgespanntem Glas (TVG) mit
entsprechender Kennzeichnung hergestellt werden.

4. Fur die Glasklemmbhalter fehlt die bauaufsichtliche Zulassung, aus der auch
hervorgeht, welches Glas in entsprechender Grél3e eingesetzt werden darf.

5. Der Abstand zwischen Gelander und Bodenbelag darf sechs Zentimeter nicht
Uberschreiten. Wenn die Absturzsicherung ansonsten regelkonform wére, konnte
dieses Problem mit einem zusétzlichen Gurt, der mittig Gber der Rinne positioniert
und als ein Durchtrittschutz wirkt, behoben werden. In dem vorhandenen Zustand
ist das Gelander nicht zu ertiichtigen und muss ausgebaut, entsorgt und mit einem
regelgerechten Gelander ersetzt werden. Quelle: M&T 3.2021

J wissen / wirken / weiterkommen



‘ Fachverband Metall
Sachsen

4.2. Sicherheitstechnik

> Kleine, sensible Uberwachungseinheiten

Torsensoren: Mit der Entwicklung von Lichtgittern und Laserscannern ist das
Sicherheitsniveau kraftbetétigter Tore in den vergangenen Jahren weiter gestiegen.
Warum die fehlerfreie Montage wichtig fir den stérungsfreien Betrieb ist, beschreibt
der Autor.

Sensoren sind dafir da, Dinge friihzeitig zu erkennen und automatische Reaktionen
darauf auszuldsen. Das wichtigste Feld: Gefahren erkennen und Schaden
vermeiden. Bei Toren betrifft das in erster Linie die Schliel3kante, insbesondere bei
vertikal laufenden Toren. Daher gilt: Alle elektrisch betriebenen Tore mit Impuls-
steuerung (Selbsthaltung) missen eine gesicherte Schliel3kante haben.
Umkehrschluss: Ohne Sensoren (wie schaltende Schutzeinrichtungen) ist ein Tor mit
elektrischem Antrieb nur mit Totmannsteuerung zuléassig. Damit gehort die
Ausstattung mit Sensoren zu den Standardaufgaben im Torbau. Das mafigebliche
Regelwerk ist die DIN EN 12453, zu beachten ist zudem unter anderem die
Arbeitsstattenrichtlinie.

Industriesektionaltore sind zu rund 55 Prozent mit Sensortechnik ausgestattet, bei
Rolltoren sind es etwa 75 Prozent und Schnelllauftore erhalten generell Sicherungen
mit Sensoren. Im Normalfall kommen bei der Installation mindestens eine
Kraftbegrenzung (,Einrichtung C") und/oder eine Lichtschranke (,Einrichtung D") zum
Einsatz.

Schaltende Komponenten, zum Beispiel druckempfindliche oder berihrungslos
wirkende Schutzeinrichtungen, begrenzen die Schlie3krafte auf das zulassige Mal3.
Mit noch hoherwertiger Sensorik wie Lichtgittern oder Laserscannern (,Einrichtung
Typ E") werden noch hdhere Schutzziele erreicht. Anwendungsfélle sind
beispielsweise der Schutz fur besonders gefahrdete Personen wie altere Menschen
oder Kinder.

Wahlen Sie die Sicherung nach Risiko-Beurteilung

Das Schutzniveau hangt- logischerweise - davon ab, welche Gefahren im Torbetrieb
liegen. Geht es nur um den Schutz von Material (Fahrzeuge) genigt es, einen
Sensor zu nutzen, der eine Kollision erkennt und dann das Tor sofort wieder
zurlickfahrt. War es friher ausreichend, das Tor nur ein kurzes Stiick zurickfahren
zu lassen, muss es mittlerweile vollstandig 6ffnen, wenn es ein Hindernis berihrt hat.
Personenschutz hat hohere Anforderungen.

Denken Sie schon vor dem Einbau an die Sensorik

Bei der Risikobeurteilung ist nicht nur das Tor selbst, sondern auch die Umgebung zu
bertcksichtigen. ,Es ist unbedingt erforderlich, die vorgesehene Tornutzung mit dem
Betreiber zu erdrtern und in die Planung mit einzubeziehen. Die gewinschten
Funktionen kbnnen meist bereits in die Steuerung/ Sensorik integriert werden,"
erklart Klaus-W. Hein, 6.b.u.v. Sachverstandiger fir das Metallhandwerk aus
Kolbermoor. Heute werden zum Beispiel auch weitere Torfunktionen in die Arbeits-
ablaufe integriert — wie Zugangskontrolle oder Automatisierung.
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Klaus-W. Hein betont die Bedeutung der vorausschauenden Planung: ,Befriedigende
Lésungen sind nur dann gegeben, wenn alle Funktionen in die Planung einflie3en.”
Oft ist es sinnvoll, bei der Planung die Experten der Torhersteller ein zubinden. Das
Wissen der Hersteller kann dem Metallbauer helfen, die richtige Wahl zu treffen. Der
Sachverstéandige, rat daher, den Sensor immer mit dem Tor zusammen zu bestellen.
,Hinzu kommt bei der Montage, genau auf die Einbauvorschriften zu achten. Wichtig
ist unter anderem, exakt die vorgegebene Positionen einzuhalten." Komponenten fur
den Schutz von Personen unterliegen hohen Anforderungen, Sicherheitseinrichtung
und Torsteuerung mussen miteinander kompatibel sein. ,Zu denken ist auch an die
Hinweispflicht: Fallt dem Montageteam ein Planungsfehler auf, missen Betreiber und
Planer dariber informiert werden. Sonst droht ein Haftungsrisiko", erklart der
Sachverstandige.

Achten Sie auf die Elektrik

Ein kritischer Punkt ist der Anschluss der elektronischen Komponenten. Ubernimmt
der Metallbaubetrieb den Einbau (inklusive der Inbetriebnahme) insgesamt, wird er
zum Lieferanten - und ist somit verantwortlich fir den sicheren Betrieb inklusive
Antriebes und Sensorik. Der Sachverstandige rat zu Kooperationen: ,Eine
Zusammenarbeit zwischen Fachbetrieb und Metallbaubetrieb sorgt daftir, dass alle
Arbeiten sach- und fachgerecht ausgefiihrt werden".

Fazit: Holen Sie sich Unterstiitzung

Sensoren in der Torautomation sorgen dafur, dass kraftbetatigte Tore nicht gegen
Hindernisse laufen - oder Menschen verletzen. Durch die Entwicklung neuer
Sensoren ist das Sicherheitsniveau in den vergangenen Jahren weiter gestiegen.
Wichtige Unterstitzung bei der richtigen Planung, Auswahl und Montage geben die
einschlagigen Hersteller.

Absicherung

Wahlen Sie das richtige Schutzniveau

Die DIN EN 12453 legt das Schutzniveau fur Tore fest, unter anderem abh&ngig von
Funktionsart, Benutzergruppe und Ort. Beispielsweise ist bei dffentlichen Toren ein
hoheres Niveau gefordert als bei Toren im privaten Einsatz. Sensoren kommt die
Aufgabe zu, die Sicherheitsniveaus zu gewahrleisten. Dafir definiert die Norm funf
Klassen, A bis E. Das Niveau reicht von Totmann tber Stopp bei Bertihrung (taktiler
Schutz) bis zur Uberwachung des Torlaufs inklusive der Umgebung.

A: Steuerung ohne Selbsthaltung (Totmann)

B: Steuerung ohne Selbsthaltung mit Schliisselschalter

C: Kraftbegrenzung (oder beriihrungslose Schutzeinrichtung)

D: berthrungsloser Schutz, beispielsweise Lichtschranke (als Zusatzeinrichtung)

E: hochstes Niveau, sensitive Schutzeinrichtung, beispielsweise Lichtgitter,
Laserscanner.
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Tabelle: Schutzniveau fir kraftbetatigte Tore

Betatigungsart

Nutzungstyp

unterwiesene
Bedienperson Typ 1
(Offentlichkeit
unwabhrscheinlich)

unterwiesene
Bedienperson Typ 1
(Offentlichkeit
wahrscheinlich)

nicht unterwiesene
Bedienperson

Steuerung ohne

Selbsthaltung A B (nicht zulassig
Impussteuerung (mit

Sicht auf das Tor) C oder E C oder E C und D oder E
Impussteuerung (ohne

Sicht auf das Tor) C oder E C oder E C und D oder E

Automatik Steuerung

Cund D oder E

C und D oder E

C und D oder E

Bieten Sie Wartungsvertrage an
Nach der Inbetriebnahme geht die Verantwortung auf den Betreiber Uber Bieten Sie
malfigeschneiderte Wartungsvertrage fur die Zeit nach dem Einbau: Sie unter-
streichen lhre Service-Leistung, bieten dem Auftraggeber Betriebssicherheit

und sorgen fur eine langfristige Basis-Auslastung des Unternehmens. Quelle: M&T 2.2021
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4.3 Feinwerktechnik
» Allgemeintoleranzen neu definiert

Feinwerkmechanik: Fein (f), mittel (m), grob (C) und sehr grob (v) - die
Allgemeintoleranzen nach DIN ISO 2768-1:1991-06 sind leicht verstandlich und
damit einfach in der Anwendung. Ob die Allgemeintoleranzen aus der Welt der
spanenden Herstellung nicht mehr wegzudenken sind oder vielleicht doch, lesen Sie
im Beitrag.

Fur eine mindestens hinreichende Antwort auf diese Frage ist die Betrachtung der
Geometrischen Produktspezifikation (GPS) sowie des Widerspruchs der Plus-Minus-
Tolerierung zum Stand der Technik notwendig.

Beugen Sie Missverstandnissen vor

Die Geometrische Produktspezifikation ist der Leitbegriff des gréf3ten regelbasierten
Normensystems der ,International Organization for Standardization" (kurz: ISO
GPS). Ziel der ISO GPS ist die Bereitstellung von Regeln und Operatoren, die die
eindeutige und vollstandige Beschreibung geometrischer Merkmale (zum Beispiel
Langen und Winkelmal3e, Form, Lage sowie Oberflachenbeschaffenheit) in
technischen Spezifikationen erlauben. Darliber hinaus ermdglicht das Regelwerk die
Produktverifikation, also einen eindeutigen Nachweis der Konformitat des gefertigten
Produkts mit der Spezifikation.

Das GPS-System definiert also nicht nur widerspruchsfrei die geometrischen
Eigenschaften eines Werkstiicks, sondern auch die Anforderungen an die
Messungen, Messgerate und die Kalibrierung. Wer die Vokabeln und die Grammatik
dieser ,geometrischen Sprache" verinnerlicht hat, besitzt damit ein machtiges
Werkzeug zur unmissverstandlichen betriebsinternen und -externen technischen
Kommunikation auf nationaler und internationaler Ebene. Die Grundsatze und
Regeln der ISO GPS sind in der DIN EN 1SO 8015:2011-09 aufgefuhrt.

Einen Uberblick tiber das Konzept der ISO GPS ermoglicht die DIN EN ISO
14638:2015-12.

Achten Sie auf die Mehrdeutigkeit von Plus-Minus-Toleranzen

Die Allgemeintoleranzen nach DIN ISO 2768-1 und -2 entsprechen nicht mehr dem
Stand der Technik (zum Beispiel DIN EN ISO 8015:2011-09) und sind damit nicht
mehr zulassig. So veranschaulicht beispielsweise die DIN EN ISO 14405-2:2019-06
die durch die Verwendung der Plus-Minus-Tolerierung fiir andere als lineare oder
WinkelgrélRenmal3e (flr Einzeltoleranzen und Allgemein-toleranzen) verursachte
Mehrdeutigkeit. Im Ausschnitt aus dem Anhang A.5 wird im Bild a) exemplarisch eine
Plus-Minus-tolerierte Abstandsbemal3ung dargestellt, die sich auf die Mittelachsen
zweier Bohrungen bezieht. Die Mehrdeutigkeit dieses Merkmals, die sich bei der
Fertigung und Prufung eines realen Werkstticks ergibt, wird im Bild b)
veranschaulicht.

J wissen / wirken / weiterkommen



. Fachverband Metall
. Sachsen

Arbeiten Sie mit GPS-konformen Allgemeintoleranzen:

Die internationale Ldsung fur ISO GPS-konforme Allgemeintoleranzen lautet ISO
22081. Darin wird ein Konzept zur
Festlegung ,allgemeiner geometrischer
und dimensioneller Toleranzen fur
Geometrieelemente, die nicht
funktionsrelevant sind" beschrieben. Die
Definition konkreter Werte (wie in DIN ISO
2768) bleibt dort jedoch aus.

Stattdessen qilt der ,Grundsatz der
Verantwortlichkeit" (vergleiche DIN EN ISO
8015:2011-09), also die Forderung an den
Konstrukteur, die Spezifikationsoperatoren
(Zeichnungsangaben) sowie den Grad der
Mehrdeutigkeit festzulegen.

In Erganzung und Konkretisierung zur ISO
22081 hat der NA 152-03-02 AA ,CEN/
ISO Geometrische Produktspezifikation
und -prifung” im DIN-Normenausschuss
Technische Grundlagen (NATG) Tabellen

Das GFS-System definvert nicht nur die geometnschen Bgenschaften eines

Werkstiicks, sondarn auch die Anforderungen 2o die Messungen, Messgerate mit festgelegten Werten flr
wnd ove Kalbwierung. .
Allgemeintoleranzen und Toleranzklassen
¢ 203 LA entwickelt, die in der DIN 2769
, , verdffentlich werden sollen. Im Gegensatz
| ] I zur DIN ISO 2768 bieten die ,neuen
L] i Allgemeintoleranzen" mehr Klassen und

oy & Werte und sind dariiber hinaus
Exr.!'\p.la'-stﬁe l»’e.’.mitﬁ.\umhun\;n’crbkj)udmh’gkmde{P.Lus«m.‘v.xus—?o(er.k—mng teChn0|0g|e' Und matenalun_abhang_lg' Ob
e Socmetosung st v n o geregs) e der deutsche VorstoB auch international
ubernommen wird, bleibt abzuwarten.

Testen Sie die neuen Allgemeintoleranzen in der Praxis

Der Aufbau der DIN 2769 ist in der aktuellen Entwurfsversion gut strukturiert.
Dennoch fuhrt die Anwendung der Allgemeintoleranzen nach DIN 2769 immer wieder
zu Diskussionen unter den Experten. Unter anderem kénnen nach DIN EN ISO
14405-2 die Allgemeintoleranzwert-Tabellen fir WinkelgroRenmafielemente und
lineare GrolRenmalielemente in der DIN 2769 nicht auf abgeleitete Geometrie-
elemente, wie Mittellinien, Mittelachsen oder Mittelflachen, angewendet werden. Eine
GPS-konforme Allgemeintolerierung bleibt also auch fir das Beispiel im
Bildausschnitt aus dem Anhang A.5 (aus DIN EN ISO 14405-2:2019-06) oder
Abstandsbemalfiungen von Lochbildern aus.

Um den Detail-Teufel bestméglich auszutreiben, beréat der Normenausschuss 152-
03-02 AA regelmalfiig Uber Vorschlage, die das Verstandnis und damit die
Anwendung erleichtern sollen, wie informative Anhange aquivalent zur
~Kunststoffnorm" DIN ISO 20457:2020-03.
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Fazit: Verpassen Sie nicht den Anschluss

ISO GPS bietet viele Vorteile im Sinne der Kostenreduktion und Sicherung der
Wettbewerbsfahigkeit. Die Integration in den eigenen Betriebsablauf gestaltet sich
aufgrund der Komplexitat des Normensystems jedoch als Herausforderung. Mit der
Veroffentlichung der ISO 22081 wird sich das ISO GPS-Konzept auf internationaler
Ebene weiterhin sukzessive etablieren. Spatestens mit dem Ruckzug der

DIN ISO 2768 ist aber auch jeder rein national tatige Feinwerkmechaniker dazu
aufgerufen, sich mit der Thematik auseinander zu setzen. Die deutschen Nachfolger
DIN EN ISO 22081 und DIN 2769 werden voraussichtlich im dritten Quartal 2021
veroffentlicht.

Der Bundesverband Metall setzt sich im zustandigen deutschen Normenausschuss
NA 152-03-02 AA fir explizite Beispiele im Sinne der Verstandlichkeit ein. Dartber
hinaus wirkt der BVM an einem Vortrag zur Anwendung der ,neuen
Allgemeintoleranzen” mit, welcher voraussichtlich beim ISO GPS News-Meeting vom
9. bis 11. November 2021 gehalten wird.

Weiterfihrende Informationen zum Normensystem ISO GPS folgen in weiteren
Beitragen.

Nutzen Sie die Vorteile erfolgreicher Implementierung von 1ISO GPS
— Reduzierung von Fertigungs- und Prufkosten: Vermeidung von unnotig engen
~<Angsttoleranzen", Verringerung der Prifmerkmale (Vereinfachung der
Produktdokumentation),
— Verringerung des Kommunikations- und Koordinationsbedarfs (extern wie intern),
— Verminderung der Produkthaftungsrisiken,
— Wahrung der Wettbewerbsfahigkeit und Generierung von
Entwicklungsmaoglichkeiten:
e Konformitat mit ISO 9001,
e Status als ,Global Player®
e Madglichkeit zur Implementierung des ,,Digitalen Zwillings"

» TRUMPF Zeigt neue Losungen fur die Branchentrends im 3D-Druck
¢ Neue Dusentechnologie fiir doppelt so hohe Prozessgeschwindigkeit beim
Laserauftragschweil3en
¢ Neue Entpulverstation erhéht den Automatisierungsgrad bei Laser Metal Fusion
e Neue Anwendungen in der Industrie dank grinem Laser fur 3D-Druck von
Reinkupfer und Edelmetallen

Das Hochtechnologieunternehmen TRUMPF erh6ht Automatisierungsgrad

und Prozessgeschwindigkeit seiner additiven Fertigungstechnologien und sorgt mit
dem ,grunen Laser" fir neue Anwendungen beim Drucken von Reinkupfer und
Edelmetallen.

Im Rahmen der virtuell stattgefundenen Fachmesse Formnext Connect prasentierte
der 3D-Druck- und Laserspezialist neue Lésungen flr die wichtigsten
Branchentrends Geschwindigkeit, Automatisierung und neue Materialien. Dazu
gehoren sowohl neue Produkte als auch erfolgreiche Applikationsentwicklungen in
stark wachsenden Branchen.

Der Geschaftsflhrer verantwortlich fir Additive Manufacturing bei TRUMPF: ,Der
Markt fir additive Technologien bleibt fir TRUMPF weiterhin sehr attraktiv.
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Insbesondere unsere TruPrint 2000 mit griner
Laserstrahlquelle bekommt groRBe AufmerksamkKeit b s Enpuinerstarion

in der industriellen Anwendung. Um Reinkupfer Und e s de sosf and el
Edelmetalle zu schmelzen, ist kurzwelliges, grines e asher wiiinis

Laserlicht die beste Wahl." TRUMPF hat in den A V-
vergangenen Monaten seine Produkte und

Losungen im Bereich der additiven Technologien

entscheidend weiterentwickelt und setzt auf ein

breites Produktportfolio und eine grol3e

Materialvielfalt.

Prozessgeschwindigkeit: Neue Dlse verdoppelt
Beschichtungsrate: Bremsscheiben, Hydraulik-
oder Dichtungszylinder sind Bauteile, die haufig mit
einem Korrosions- oder Verschlei3schutz versehen
werden. Diese metallische Beschichtung gelingt per
Laserauftragschweif3en. Das auch Laser Metal
Deposition (LMD) genannte Verfahren hat sich seit
vielen Jahren bewahrt. Es liefert qualitativ
hochwertige Ergebnisse und stellt nahezu riss- und
porenfreie Schichten her.

Die sogenannte Flachenrate, also die Geschwindigkeit der Beschichtung, liegt beim
Standard-LMD-Verfahren typischerweise zwischen 10 und 50 Quadratzentimetern
pro Minute. Die auch als EHLA bekannte Highspeed- Variante von LMD erreicht
heute im industriellen Umfeld zwischen 250 und 500 Quadratzentimeter pro Minute.

TRUMPEF ist es nun gelungen, mithilfe einer neuen Diisentechnologie die Flachen-
rate auf deutlich tber 600 Quadratzentimeter pro Minute zu erhdéhen. Je nach
Anwendung sind sogar Geschwindigkeiten bis zu 1000 Quadratzentimeter pro Minute
maoglich.

Wie das gelingt? Mit mehr Pulver, mehr Laserleistung und einem industrietauglichen
Dusendesign. Denn um eine héhere Flachenauftragsrate zu erzielen, benétigt man
zum einen mehr Pulver. Mehr Pulver wiederum bedeutet, dass man es auch schnell
genug aufschmelzen muss. Deswegen sind zum anderen hdéhere Laserleistungen
von bis zu 8 Kilowatt notwendig. Um allerdings diese hohen Laserleistungen ein-
setzen zu kénnen, ist zudem eine robuste, gut gekihlte Dise notwendig.

Genau dieses Zusammenspiel vereint TRUMPF in seiner neuen Dusentechnologie,
die insbesondere bei rotationssymetrischen Bauteilen deutlich héhere Flachenraten
als bisher erméglicht.

Automatisierung: Neue Entpulverstation erhéht Reinheitsgrad

Um die Produktivitat bei Additive Manufacturing weiter zu erhéhen, arbeitet TRUMPF
intensiv daran, die vor- und nachgelagerten Arbeitsschritte in der gesamten
Prozesskette zu optimieren. Auf der Formnext prasentiert das Unternehmen fir das
pulverbett-basierte Produktionsverfahren Laser Metal Fusion (LMF) eine neue
Entpulverstation. Sie vereint zwei Prozessschritte in einer Anlage: das Entpacken
und das Entpulvern von 3D- gedruckten Metallbauteilen. Was bisher ein
Maschinenbediener manuell mithilfe von Absaugdiisen und Birsten erledigt, gelingt
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mit der neuen Entpulverstation gerade bei komplexen Bauteilen nun deutlich
einfacher und teilweise automatisch.

Die Anlage dreht das fertig gedruckte Bauteil auf den Kopf und beginnt bei Bedarf
auch zu vibrieren, bis das Bauteil nahezu vollstandig vom Restpulver befreit ist.
Somit fihrt der neue Entpulver-Prozess zu einem deutlich hdheren Reinigungsgrad
der Bauteile. Ein weiterer Vorteil: Der Maschinenbediener ist vor
gesundheitsgefahrdenden Stauben geschutzt, da das Bauteil in der mit Schutzgas
gefluteten inerten Kammer verbleibt, bis es vom Restpulver befreit ist.

Materialvielfalt: griin macht Kupfer, Gold und Platin mdglich

Vor zwei Jahren hat TRUMPF auf der Formnext erstmals demonstriert, wie sich
mithilfe eines Scheibenlasers mit griiner Wellenlange Reinkupfer und Edelmetalle
drucken lassen. Denn Kupfer und Gold etwa reflektieren die bei herkémmlichen 3D-
Druckern eingesetzte Infrarot-Wellenlange stark, sodass der Schmelzprozess nicht
maoglich ist.

Die grine Wellenlange ist deutlich kirzer als die infrarote, damit gelingt der 3D-Druck
von Reinkupfer und Edelmetallen. TRUMPF hat die TruPrint 1000 Green Edition
mittlerweile erfolgreich im Markt etabliert und verzeichnet damit durchschlagende
Erfolge. So produziert beispielsweise der TRUMPF Kunde toolcraff damit Bauteile fur
unterschiedliche Branchen, und das Unternehmen C. Hafner baut damit
Uhrengehause aus Rotgold und Platin.

Auch am Fraunhofer IWS laufen die ,grinen Drucker" von TRUMPF auf Hochtouren,
mehrere Institute arbeiten hier in unterschiedlichen Forschungsgebieten mit der
TruPrint 1000 Green Edition. Quelle: bayern Metall 2/ 2021

>  ,Es gibt keine Losung von der Stange"

Maschinenbau: Seit Marz 2020 ist Volker Rol3ner neuer Bundesfachgruppenleiter der
Feinwerktechniker im Bundesverband Metall (BVM). Im Interview erlautert der Chef
der Firma Rol3ner Maschinenbau aus Alsfeld, wie er mit den Herausforderungen der
Pandemie umgeht und welche Probleme die feinwerktechnischen Betriebe
momentan bewegen.

Sie leiten einen kleinen Maschinenbaubetrieb, der sich der CNC- Bearbeitung
und dem Sondermaschinenbau verschrieben hat.

Welches sind lhre ,,Spezialitaten"?

Wir sind nicht nur ein Zerspanungsbetrieb, sondern auch ein nach DIN EN 1090
EXC3 zertifizierter Schweil3fachbetrieb. Das ist unsere Spezialitat. Wir kdnnen fur
viele Teile aus dem Maschinenbau das komplette Programm inklusive Spannungs-
armglihen, Strahlen und Lackieren anbieten. Unser Spektrum reicht von Schuhkar-
tongrol3e bis 10.000 Millimeter LAnge und zehn Tonnen Stiickgewicht.

Fur dieses Programm stehen uns Bearbeitungszentren, Fahrstander-Frasmaschinen
und klassische Bohrwerke zur Verfugung. Da kommt dann auch die CNC-Technik ins
Spiel. Wir erwirtschaften etwa siebzig Prozent unseres Umsatzes in diesem Bereich
als Lohnfertiger.

Als zweites Standbein haben wir seit 2004 den Sondermaschinenbau allgemein und
auch eine eigene Produktreihe von Brikettieranlagen aufgebaut. Dabei handelt es
sich um hydraulische Pressen die Metallspdne und zum Beispiel Schleifschlamme zu
kompakten Briketts pressen. Damit lassen sich Kosten sparen und es ist ein Beitrag
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zur Ressourcenschonung. Zusatzlich haben wir fir unsere Kunden schon alle
mdoglichen Maschinen und Anlagen entwickelt und gebaut.

Wie ist die derzeitige konjunkturelle Situation und wie kommen Sie durch die
Corona-Pandemie?

Unsere aktuelle Situation ist sicherlich viel besser als in vielen anderen Branchen. Da
unsere Auftrage und Projekte zum Teil lange Vorlaufzeiten haben, bekommen wir
eine geringere Nachfrage wahrscheinlich etwas verzdgert zu spiren. Wir hatten im
Sommer eine kleine Delle, die aber zum Gluck nur kurz war. Da wir fur viele Seg-
mente des Maschinenbaus arbeiten, gleicht sich das meist durch die Nachfrage in
den verschiedenen Bereichen wieder aus. Aktuell laufen die Kunden aus dem
Werkzeugmaschinenbau, etwas schlechter, dafir ist der Baumaschinensektor relativ
stabil. Zusatzlich nutzen wir, da wo es weniger zu tun gibt, das Instrument der
Kurzarbeit, das man ja zum Glick auch 2021 relativ flexibel anwenden kann.

Auf die Anforderungen der Corona-Pandemie haben wir im Februar bereits reagiert
und unsere Ablaufe entsprechend entzerrt. Da, wo es maoglich ist, kdnnen wir auf das
Home-Office ausweichen. Im Fertigungsbereich halten wir die Abstands- und
Hygieneregeln ein und versuchen die Mitarbeiter bestmoglich zu schitzen. Leider
sind durch die angespannte Situation auch die sozialen Events wie Weihnachtsfeier
oder Betriebsfeste nicht moglich.

Welchen besonderen Herausforderungen missen Sie sich gegenwaértig
stellen?

Eine Auswirkung ist auf jeden Fall die Verlangerung unserer Lieferzeiten. Wir
mussen schon seit einiger Zeit mit langeren Lieferzeiten fur das Vormaterial rechnen.
Dazu kommt, dass die Planung schwieriger geworden ist, weil immer mal wieder
jemand im privaten Umfeld einen Coronakontakt hatte und in Quarantane muss.
Glucklicherweise haben wir bisher aber noch keinen Ausbruch in unserem

Betrieb gehabt.

Wie versuchen Sie sich im Markt zu positionieren und diesen
Herausforderungen zu begegnen?

Wir gehen offen damit um und kommunizieren die aktuelle Situation mit den Kunden.
Unsere Erfahrung ist, dass durch eine moglichst grof3e Transparenz im Handeln, die
meisten Probleme erst gar nicht entstehen. Wir haben trotz alledem den Anspruch
ein verlasslicher Partner zu sein. Das sind alles Leitlinien und Grundsétze, zu denen
wir uns auch schon vor der Corona-Pandemie verpflichtet haben. In Krisenzeiten
zeigt sich jetzt die Belastbarkeit der geschéftlichen Beziehungen. Unterm Strich muss
man auf beiden Seiten gewillt sein, das Beste aus der Situation zu machen, was uns
bisher auch ganz gut gelungen ist.

Wie machen Sie Ihren Betrieb zukunftsfest?

Das ist die Frage der Fragen. Fur welche Zukunft? Ich bin fest davon lberzeugt,
dass wir in einer Periode der groRen Umbrtiche leben. Wir haben viele wirklich
wichtige und entscheidende Problemen zu l6sen.

Das beginnt bei der Klimapolitik und geht bis zu den wirtschaftlichen Auswirkungen
der Globalisierung mit Produktionsverlagerungen und ungleichen Bedingungen. Trotz
aller Beteuerungen glaube ich nicht, dass die Standards, die wir halten, tGberall gleich
erfullt werden.
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Fur unseren Betrieb kénnen wir nur versuchen, die aktuellen Entwicklungen zu
verfolgen und zu bewerten. Um den Sprung in neue Méarkte zu schaffen, fehlen uns
aber einfach die Mittel. Es gibt allerdings ein paar ganz klare Punkte, an denen wir
arbeiten. Wir versuchen, da wo es sinnvoll ist, unsere Ablaufe zu digitalisieren,

um einheitliche und transparente Fertigungsprozesse immer weiter zu verbessern.
Da wir Uberwiegend Einzelteile und Kleinserien fertigen, ist das eine Aufgabe, fur die
es keine Losung von der Stange gibt. Wir konnen alles perfekt vorbereiten,
letztendlich hangt es aber von der Erfahrung der Mitarbeiter ab, ein sechs Tonnen
schweres Getriebegehduse auf dem Maschinentisch richtig auszurichten. Um dieses
Problem zu I6sen, erarbeiten wir gerade ein Konzept, um die Werkstucke mit einem
optisch-digitalen System zu positionieren. Damit werden die Mitarbeiter entlastet und
sind am Ende schneller und effizienter. Wir kdnnen auch ein weiteres Problem
entscharfen: Die Schwierigkeit geeignete Mitarbeiter zu finden und zu halten

Wie gelingt es Ihnen, geeigneten Berufsnachwuchs zu finden und zu binden?
Wir sind auf allen regionalen Ausbildungsmessen aktiv und stellen da unseren sehr
interessanten, attraktiven und vielseitigen Beruf vor. Weiterhin erméglichen wir
Praktika in den unterschiedlichsten Formen: kurzfristige Schulpraktika, Jahres-
praktika von Fachoberschilern oder wir geben Studenten ein Thema fur ihre
Bachelor-Arbeit. Dabei kommt auch die bereits angesprochene Weiterentwicklung
und Modernisierung des Arbeitsumfeldes zum Tragen.

Welche wichtigen Trends im feinwerktechnischen Bereich muss man auf jeden
Fall im Blick haben?

Ein Thema wird mit Sicherheit die additive Fertigung sein. Auch wenn diese die
Zerspanung sicher nicht so verdrangen wird, wie oft vermutet. Es werden aber neue
Tatigkeitsfelder entstehen, die uns als Feinwerkmechaniker neue Chancen bieten.
AuRerdem wird die Automatisierung der Prozesse dariiber entscheiden, wer noch
weiter im Markt bleibt und wie man den Fachkraftemangel in den Griff bekommt.
Hinzu kommt naturlich die ausgewiesene Fachkompetenz einzelner Unternehmen.
Gerade kleine und .mittelstandische Betriebe erbringen oft unglaubliche Leistungen
in sehr speziellen Bereichen. Flache Hierarchien und Erfindungsreichtum zeichnen ja
schon immer das Handwerk aus. Fur diese Unternehmen wiinsche ich mir mehr
Unterstitzung, damit diese kleinen Innovationsinseln erhalten bleiben.

Sie sind seit kurzem Bundesfachgruppenleiter der Feinwerktechniker im BVM.
Was waren lhre Beweggriunde?

Nachdem mein Vorganger aus personlichen und betrieblichen Griinden sein Amt
leider niederlegen musste, sind Christine Waldschmidt und ich ins Ehrenamt gewahlt
worden. Da wir schon seit einiger Zeit auch auf der Bundesebene aktiv sind, lag es
nahe, dass wir diese Aufgabe tbernehmen. Wir wollen in dieser Funktion konstruktiv,
verlasslich und verbindend wirken. Uns Feinwerkmechanikern fehlt leider ein grol3es
Thema, dass alle betrifft. Die Unterschiedlichkeit der Betriebe macht es nicht einfach,
spannende Themen fir Viele zu finden. Ich winsche mir fur die kommenden
Veranstaltungen, wie den Bundesfachgruppentag im Rahmen des Metallkongresses
im Herbst, eine rege Teilnahme und viele Themenvorschlage.

J wissen / wirken / weiterkommen



