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Ein besonderes ,Werkzeugbau-Jahr*

Vor drei Jahren entstand die Idee, den Werkzeugbau in Osterreich mit einer Studie zu hinter-
leuchten. Um dieses Vorhaben in die Tat umzusetzen, sollte es ein besonderes Jahr sein, also
entschieden wir, im Jahr 2020 gemeinsam mit dem Werkzeugmaschinenlabor (WZL) der RWTH
Aachen diese Aufgabe anzugehen. ,Tooling in Austria 2020 zeigt, was der Formen- und Werk-
zeugbau in Osterreich leistet, wo dessen Besonderheiten, Schwéchen und Herausforderungen
liegen.

2020 sollte aber nicht nur ein besonderes Jahr aufgrund der Veroffentlichung unserer Werk-
zeugbau-Studie werden, sondern ein besonderes Jahr fiir alle Menschen weltweit.

Zu Beginn wollten wir lediglich eine Studie im Werkzeugbau schreiben, dann kam im Marz 2020
der Lockdown und wir entschieden aufgrund der Absage aller Messen, Veranstaltungen und
Prasentationsmdglichkeiten fir Unternehmen, ein umfangreiches Printmedium zu gestalten,
das den dsterreichischen Formen- und Werkzeugbau von seinen unterschiedlichsten Seiten und
Facetten zeigt.

In Zeiten, in denen gesamte Lieferketten infrage gestellt wurden und die Nahversorgung — auch
im Werkzeugbau — wieder mehr ins Rampenlicht riickte, wollten wir ein Zeichen setzen und
prasentieren lhnen mit dieser Sonderausgabe nicht nur eine zukunftstrachtige Branche, sondern
auch Unternehmen, die verstanden haben, dass Kooperationen die eigene Wettbewerbsfahig-
keit starken, egal was kommt.

Der Werkzeugbau wird sich, wie viele andere Branchen auch, in den nachsten Jahren immer
wieder neu erfinden und sich weiterentwickeln missen, um im internationalen Umfeld wettbe-
werbsfahig zu bleiben. Es reicht nicht zu sagen, wir sind technologisch gut aufgestellt, haben gut
ausgebildete Mitarbeiter*innen und erzeugen Hightech-Werkzeuge. Dennoch blicken wir zuver-
sichtlich in die Zukunft, denn wir wissen, dass die Osterreichischen Unternehmen - gerade im
Formen- und Werkzeugbau — lange Historien aufweisen, bodenstandige, fleiRige, kreative und
engagierte Mitarbeitertinnen beschaftigen, die auch die Herausforderung der néachsten Jahre
kritisch hinterleuchten und gut bewaltigen werden.

Auf Veranderungen zu hoffen, ohne selbst etwas dafiir zu tun, ist wie am Bahnhof zu stehen
und auf ein Schiff zu warten. (Unbekannt)

Wir sind stolz darauf, Partnerunternehmen im Kunststoff-Cluster zu haben, die seit mehr als 20
Jahren zeigen, dass wir gemeinsam starker sind, gemeinsam Veranderungen tatkréaftig angehen
und beweisen, dass ,Innovation durch Kooperation” entsteht. Uns ist bewusst, dass wir uns ab-
seits der Normalitat befinden, die wir uns alle wieder wiinschen, aber wir als Kunststoff-Cluster
werden unseren Beitrag dazu leisten, die Unternehmen tatkraftig zu unterstitzen, wenn es dar-
um geht, ,Neues" in Projekten auszuprobieren und sich den Anforderungen, Regulationen sowie
Veranderungen in den nachsten Jahren zu stellen.

Wir schatzen den Zusammenhalt unserer Partnerunternehmen. Dieser Zusammenhalt war auch
in den vergangenen Monaten immer zu spiiren und wird uns helfen, die Erfolgsgeschichte der
vergangenen Jahre weiterzuschreiben, nicht in den nachsten Monaten oder Jahren, aber be-

stimmt in naher Zukunft.

Martin Ramsl,
Projekt-Manager Kunststoff-Cluster,
Buro St. Polten

Msm

Doris Wirzlhuber,
Projekt-Managerin Kunststoff-Cluster,
Buro Linz
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STATEMENTS

Stimmungsbarometer

Trotz der Corona-Krise blickt der heimische Werkzeugbau durchaus optimistisch in
die Zukunft. Einhellige Meinung: Die Unternehmen sind gut aufgestellt. Wer sich der
dynamischen Entwicklung und der Automatisierung verschlie3t, konnte auf der Stre-

cke bleiben.

,Der Werkzeugbau in Europa befindet sich in einem sténdigen Umbruch: Es kann
schon lange nicht mehr vom Werkzeugmacher, als handwerklich gepragtes Berufsbild,
gesprochen werden, der wie vor 30 Jahren ein komplettes Werkzeug gefertigt hat. Wir

sind mit einer enorm gesteigerten Komplexitat der Bauteile, der Fertigungsprozesse
und somit der Werkzeuge konfrontiert. Gleichzeitig besteht die Notwendigkeit einer
drastischen Verkirzung der Durchlaufzeiten, der Wunsch nach mehr Flexibilitdt und
-L die Forderung nach signifikanter Reduktion der Kosten in einem nun globalen Wett-
bewerb. Das enorm wertvolle Potenzial der Mitarbeiter*innen weiterzuentwickeln, um
es auch erfolgreich und zukunftsfahig einzusetzen, ist eine der gré3ten Herausforde-
rungen. Ahnlich, wie vor Jahrzehnten der Wechsel vom Zeichenbrett zur CAX-Lésung
vollzogen wurde, geht es nun darum, die vielschichtigen Chancen der Digitalisierung
und Automatisierung tatsédchlich erfolgreich zu nutzen, um zukiinftig zu bestehen.”

Gerald Schofer, Geschéftsfiihrer
der Schofer GmbH

,Fur mich stellen sowohl die additive Werkzeugfertigung von Metalleinsétzen als
auch die von Polymerformeinsatzen wesentliche Schliisseltechnologien dar. In
Hinblick auf die ndchsten 10 Jahre denke ich, dass der Automatisierungsgrad in der
Werkzeugherstellung stetig steigt und die Additive Fertigung stark dazu beitragen
wird. Fur die additive Werkzeugfertigung im Metallbereich wird sich meiner Meinung
nach klar das Selektive Laserschmelzverfahren als zukUinftige Standardtechnologie
etablieren. Fir die Herstellung von Polymerformeinsétzen haben aufgrund der hohen . o
Genauigkeit fir mich derzeit und auch zukUinftig die Stereolithografieverfahren die 0
groBte Bedeutung. Aus Kostensicht werden aber auch das Selektive Lasersintern und
das Extrusionsschmelzverfahren durchaus ihre Berechtigung haben.”

Thomas Mitterlehner, Wissenschaftlicher Mitarbeiter am Institut fiir Polymer-SpritzgieBtechnik
und Prozessautomatisierung (IPIM) der Johannes Kepler Universitat

privat
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STATEMENTS

,Die aktuelle Auftragslage der Werkzeugbauer variiert. Neben der kurzfristigen Eintri-
bung durch Corona kdmpft der eine oder andere Werkzeugbauer mit der anhaltenden
negativen Situation im Automobilbereich. Bewundert habe ich, wie schnell man 2020
auf den Bedarf an neuen Produkten reagiert hat. Viele Werkzeugbauer haben ihre Pro-
duktion modernisiert und in ihre Prozesse investiert — das Schlagwort heil3t Automa-
tisierung. HASCO wird auch in den kommenden drei bis flinf Jahren durch Know-how,
Qualitat und Schnelligkeit (iberzeugen kénnen. Dann werden wir alle gemeinsam in
den harten Preiskdmpfen, auch mit ausldndischen Wettbewerbern, bestehen.”

Elfriede Hell, Geschéaftsfiihrerin
der HASCO Austria GmbH

,Der osterreichische Werkzeugbau hat wegen des dualen Ausbildungssystems weltweit
einen guten Ruf. SpritzgieBwerkzeuge und Technik aus Osterreich (iberzeugen trotz
teilweise langer Lieferzeiten durch Qualitat, Innovation und Handschlagqualitat bei der
Geschéftsabwicklung. Der Wert eines Unternehmens sind die Mitarbeiter*innen. Wer
Motivation, Einsatzfreude und Teamspirit hochhalt, wird weiterhin erfolgreich sein. Der

Lehrberuf Metalltechniker*in ist eine optimale Basis fir viele technische Berufe.”

Christian Hefner, Geschaftsfiihrer
der ACH Solution GmbH

,Bei Haidlmair waren wir stets am Zahn der Zeit und haben uns in den letzten
Jahren erlaubt, auch eigene Entwicklungen in Digitalisierung, oder auch unsere
Flat Die Unit (FDU), auf dem Markt einzubringen. Zusétzlich arbeiten wir stéandig
an der Weiterentwicklung der Werkzeugtechnologie mit Laser-Cusing und CNC-
Auftragsschweillen von verschiedenen Materialien, um die Energie im Werkzeug
bestmaglich zu optimieren. Dadurch leisten wir unseren Beitrag flir die Nachhal-
tigkeit durch Productivity for Sustainability. Der flir uns wichtigste Punkt war vor

40 Jahren der gleiche wie heute, zusétzlich wird es auch noch in den
kommenden 40 Jahren der Erfolgsbaustein schlechthin sein.
Es handelt sich um unsere Mitarbeiter*innen.”

Mario Haidlmair, Geschaftsfiihrer der
Haidlmair GmbH

Bild: © Haidlmair
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STATEMENTS
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,Kleine LosgroRen, unterschiedliche Teilegeometrien und hochste Genauigkeiten
machen es im Formen- und Werkzeugbau schwieriger, die Automationskonzepte aus
der Serienfertigung oder der Lohnfertigung 1:1 anzuwenden. Mit der Standardisierung
der Werkzeuge und Vorrichtungen, CAM-Programmierung sowie der Simulation der
NC-Programme werden wichtige Voraussetzungen geschaffen. In den kommenden
Jahren gilt es, die Kosten zu senken. Dazu mUissen diese Stellhebel und die Roboter
optimal zusammenspielen.”

Hubert Pesendorfer, Geschaftsfiithrer
der Promot Automation GmbH

,Unser schlagkréftiger, technologisch gut ausgestatteter, interner Werkzeugbau ist das
Riickgrat fir die produktive Fertigung im Spritzguss mit bis zu 1.600 Tonnen Schlie3kraft.
Zu den neuen Technologien wird in Zukunft sicherlich die Additive Fertigung dazu gehéren.
Man darf sich zwar nicht erwarten, dass dadurch eine Form fertig aus dem Drucker
kommt, aber ich bin (iberzeugt, dass irgendwann ein 3D-Drucker fix in die
Fertigungskette integriert ist.

Derzeit sind die Anlagen und Materialien noch sehr teuer, aber ahnlich war dies auch bei

den Drahtschneidemaschinen: anfangs sehr teuer, mittlerweile Standard.”

Roland Tiefenbock, Geschaftsfiihrer
der rt-cad Tiefenbock GmbH

,Wir sind aufgrund unseres langjahrig aufgebauten und erfahrenen Mitarbeiterstammes
und der dazu getatigten Investitionen der letzten Jahre in Knittelfeld sehr optimistisch
fir die nahe Zukunft. Unsere Auftrage im Werkzeugbau und Kunststoffspritzguss in
Serie kbnnen wir attraktiv in verschiedensten Technologiebereichen bedienen und ha-
ben dadurch einen sehr umfangreichen und aktuellen Wissensstand, da unsere Kunden
immer am letzten Stand der Technik agieren.

Diese sind neben Automobilanwendungen (Sicherheitstechnik, Autonomes Fahren
sowie E-Mobility) liber Elektrotechnikkomponenten der Leistungselektronik bis zur
Medizintechnik breit geféchert.

Der weitere Handlungsbedarf muss darin bestehen, diese Leidenschaft mit ambitionier-
ten Mitarbeiter*innen und Férderméglichkeiten speziell fir junge Facharbeiter*innen

voranzutreiben, um hier im internationalen Umfeld auch langfristig zu bestehen.”

Harald Walzl, Vertrieb/Entwicklung,

Promotool Formenbau GmbH

Bild PROMOTOOL
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STATEMENTS

JAktuell konnen wir auf unserer Plattform das gesamte Leben eines Werkzeuges
begleiten. Von der ersten Produktidee bis zur Ausmusterung dokumentieren wir
Zustandsdaten des Werkzeuges und ermdéglichen unseren Kunden, immer den
Uberblick betreffend Leistungskennzahlen und Zustand des Werkzeuges zu be-

halten. In Zukunft werden diese Daten die Basis fur die Kommunikation zwischen
den Teilnehmern des Spritzgussprozesses sein. Das Werkzeug wird der zentrale

Koordinator sein, der als Treiber im Prozess agiert.”

Julian Resch, Geschaftsfiihrer
der Digital Moulds GmbH

,Unsere Visijon fir 2030: Mit dem umfassenden Digitalen Zwilling der Teile,
Ressourcen und Systeme werden hocheffiziente Produktionsprozesse gesteuert.
Einer der grél3ten Vorteile des umfassenden Digitalen Zwillings ist die Flexibili-
tét des integrierten Prozesses. Sie kénnen schnell auf notwendige Anderungen
reagieren und Unterbrechungen im Prozess vermeiden. Falls es zum Beispiel eine
Konstruktionsanderung gibt, oder wenn ein anderes Schneidwerkzeug verwendet
werden soll, oder wenn der Auftrag auf einer anderen CNC-Maschine ausgefiihrt
werden muss, kénnen Aktualisierungen in jeder Phase des Prozesses einfach
durchgefiihrt werden. Diese Anderungen werden automatisch durch den gesam-
ten Prozess weitergegeben und aktualisieren die digitale Maschineneinrichtung,
die programmierten CNC- und manuellen Maschinenoperationen bis in die
Fertigung. Neuprogrammierung, separate Werkzeugdatenbanken oder manuelle
Nacharbeit, wie wir sie in traditionellen Maschinenwerkstétten sehen, entfallen.”

Thomas Willinger, Bereich Business Development & PreSales,

Siemens Industry Software GmbH

Bild: © Siemens

,Der osterreichische Werkzeug- und Formenbau hat viele Starken, aber auch
einige Schwachen. Das Potenzial an sehr gut qualifizierten und erfahrenen
Mitarbeiter*innen ist ebenso ein Pluspunkt wie der gute Branchenmix und das
Denken in Geschéftsmodellen. Erschwernisse sind die eher handwerklichen
Strukturen bei den ,Kleinen"und die gro3e Diskrepanz zwischen den grof3en
Unternehmen und den ,Kleinen’. AuBerhalb der ,Werkzeugbau-Ballungszentren”

ist es auch schwierig, den Bedarf an Fachkréften zu decken.”

Rudolf Zwicker, Geschéaftsfiihrer der
Dr. R. Zwicker TOP Consult GmbH

Bild: © Zwicke

KC-aktuell | Sonderausgabe — Dezember 2020 7



INTERVIEW

”

,Offen fiir neue Technologien sein”

Das Kremstal in Oberdsterreich ist absoluter Hotspot fiir den Formen- und Werkzeugbau. Wir sprachen mit Unternehmer Chris-
toph Brandt, der 2019 den seit mehr als 30 Jahren bestehenden Werkzeugbau iibernommen hat, iiber Chancen und Herausfor-
derungen des Werkzeugbaus in Osterreich und die Vorteile als Cluster-Partner.

JAls kleines Unternehmen kénnten

wir uns ohne den Kunststoff-Clus-
ter nicht an Projekten wie Next-
Mould beteiligen.”
(Christoph Brandt)

8

»
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lhr Betrieb hat sich in den vergangenen
zwei Jahren stark verdndert. Sie haben
nicht nur in neue Maschinen und Auto-
mation investiert sondern auch mehr
Platz fiir den Werkzeugbau geschaffen.
Was ist lhnen fiir Ihr Unternehmen be-
sonders wichtig? Worauf legen Sie per-
sonlich wert?

Da es in unserem Bereich auf héchste Pra-
zision ankommt, sind der passende Ma-
schinenpark und das Arbeitsumfeld jedes
Mitarbeiters entscheidend. Nur wenn sich
die Mitarbeiter wohl fuhlen, werden sie To-
pleistungen abliefern. Deswegen haben wir
unsere ganze Firma klimatisiert und die
Arbeitsplédtze hell und freundlich mit viel
natlrlichem Licht gestaltet. Um in Zukunft
auch weitere Automatisierungsprojekte um-
setzen zu konnen, haben wir den jetzigen
Zubau bewusst etwas grof3er ausfallen las-
sen. Besonderen Wert lege ich darauf, dass
unsere Kunden mit unserer Arbeit zufrieden
sind. Da wir mit den meisten bereits eine
langjéhrige Partnerschaft aufgebaut haben,
erleichtert das auch die Zusammenarbeit
enorm.

Was macht Brandt aus? Was konnen Sie
gut, was macht Sie stolz?

In unserem Werkzeugbau kénnen wir kom-
plexe Spritzgusswerkzeuge bis zu einem
Gewicht von ca. 4000 kg bauen. Neben dem
héchsten Qualitatsanspruch hat fir uns die
Liefertermintreue absolute Prioritdt. Um
diese auch immer wirklich einhalten zu kén-
nen, planen wir mit Hilfe unseres ERP-Sys-
tems jeden einzelnen Arbeitsschritt. Somit
kdnnen wir zu jeder Zeit genau sagen, wie
die Auslastung der einzelnen Bereiche in
der nachsten Zeit ist. Um das zu gewabhrleis-
ten, braucht es eine hervorragende Beleg-
schaft, auf die wir natrlich sehr stolz sind.
Viele unserer Mitarbeiter haben als Lehrlin-
ge begonnen.

Wie beurteilen Sie die Fahigkeit des 0s-
terreichischen Formen- und Werkzeug-
baus generell? Wo sehen Sie Stirken,
Schwichen, Maglichkeiten und Risiken?

Wir in Osterreich sind bei der Qualitét vorne
mit dabei. Damit wir das auch noch zu ei-
nem annehmbaren Preis umsetzen kénnen,
ist die Automatisierung ein wesentlicher
Bestandteil. Hier sind wir nattirlich bestrebt,
immer mehr Arbeitsgdnge zu automati-
sieren. Fir die Zukunft wird es fir uns in
Osterreich wichtig sein, dass wir fir neue
Technologien offen sind und diese auch vo-
rantreiben. Dazu wird es gerade fir uns als
kleiner Betrieb nicht méglich sein, alle Tech-
nologien selber im Haus zu haben, umso
wichtiger wird es deswegen werden, dass
wir noch mehr zusammenarbeiten.

Seit August 2001 - also seit fast 20 Jah-
ren — ist Brandt Partner im Kunststoff-
Cluster und beteiligt sich aktiv im Netz-
werk und an Kooperationsprojekten.
Welche Vorteile bringt das fiir lhr Unter-
nehmen mit seinen 27 Mitarbeitern?

Als kleines Unternehmen kénnten wir uns
ohne den Kunststoff-Cluster nicht an Projek-
ten wie NextMould beteiligen. Auch wenn
hier teilweise Mitbewerber in einer Gruppe
beteiligt sind, wird im Verbund sehr gut zu-
sammengearbeitet.

Was wiinschen Sie sich fiir die Zukunft
lhres Unternehmens?

Auch wenn die Krise uns bis jetzt noch nicht
so stark getroffen hat, wiinsche ich mir,
dass es generell mit der Wirtschaft bald
wieder bergauf geht. Da bei uns in letzter
Zeit das Geschéft immer kurzfristiger ge-
worden ist, wiinsche ich mir auch wieder
mehr Planungssicherheit.

www.brandt.co.at



INTERVIEW

Quereinsteigerin familiar motiviert

Stefanie Bettel ist Geschaftsfiihrerin der Mack GmbH, einem Familienbetrieb mit internem Werkzeugbau und Spritzgussfertigung
in Altenmarkt an der Triesting in Niederosterreich. Sie beweist jeden Tag, dass dynamische Frauen richtig anpacken kénnen.

,Viele spezifische Seminare und
Fachausbildungen haben meinen
Grundstock im riesigen Bereich der
Kunststoffverarbeitung verbreitert.”
(Stefanie Bettel)

»

lhr Unternehmen mit 20 Mitarbeitern ist
wie so viele in der Branche ein Familien-
betrieb. War es schon immer lhr Plan, ei-
nes Tages selbst einzusteigen?

Meine beiden Geschwister und ich haben
schon als Kinder viel Zeit in der Firma ver-
bracht. Meine Eltern haben es aber grandios
geldst, uns Kindern die freie Wahl zu lassen.
Ich habe Sportwissenschaften fertig stu-
diert und wahrend des Studiums schon et-
was im Betrieb mitgearbeitet.

Nach Studienende 2005 war die Einstiegs-
hirde daher schon so gering, dass ich
mich ganz in den Familienbetrieb gestirzt
habe. Mein technisches Wissen konnte ich
mir durch meinen Vater und unseren Mit-
arbeiter Patrick Scheibenreiter aneignen.
Viele spezifische Seminare und Fachaus-
bildungen haben meinen Grundstock im
riesigen Bereich der Kunststoffverarbeitung
verbreitert. 2070 haben Patrick und ich die
Geschéftsfiihrung der Firma ibernommen.

Was hat letztlich den Ausschlag gege-
ben, ins Unternehmen einzusteigen?

Ich habe es immer schon bewundert, dass
mein Vater Produkte erschafft.

Nach dem langen Weg der Konstruktion
Uiber den Werkzeugbau bis in die Kunst-
stofftechnik dann ein fertiges Produkt in
Handen zu halten, ist das Spannende daran.
Auch der tagliche Umgang mit den Mitar-
beitern, den Kunden, den Lieferanten und
den Branchenkollegen macht die Aufgabe
abwechslungsreich. Ein Faktor war auch
die breite Akzeptanz: Als Branchenfremde
so schnell in den Kreis der Spezialisten auf-
genommen zu werden, war eine zusétzliche
Motivation. Ein gro3es Lob an dieser Stelle
an meine Eltern. Sie haben uns 2010 das
Ruder in die Hand gegeben, sich zuriickge-
zogen und uns vertraut.

Was gefillt Ihnen besonders an der Arbeit?
Das Erschaffen. Und das dirfen wir jeden
Tag machen. Die Vielfalt des Kunststoffs
ldsst uns selbst oft staunen und die Méglich-
keiten wirken unendlich.

Was ist lhnen im Unternehmen wichtig?
Worauf legen Sie speziell wert?

Wir versuchen, je nach Anforderungen an das
Produkt, die optimale Lésung fiir den Kunden
zu finden und sie flexibel zu betreuen. Dabei
hilft uns die langjéhrige Erfahrung aus den
unterschiedlichsten Branchen.

Wichtig sind unsere Mitarbeiter. Seit 32 Jah-
ren bilden wir unsere Facharbeiter selber aus.
Ziel einer jeden Lehrlingsausbildung ist es,
die jungen Menschen bei uns zu halten und
ihnen jeden Tag einen abwechslungsreichen,
spannenden und interessanten Arbeitsplatz
zu bieten. Aktuell haben wir vier Lehrlinge,
darunter eine junge Frau, in den Bereichen
Werkzeugbau und Kunststoffverarbeitung.

Worauf sind Sie in lhrem Unternehmen
stolz?

Auf die Mdglichkeit, unsere Kunden von der
Produktentwicklung bis zur Endfertigung
(Digital-Druck, Folienhei3prdgung und Mon-
tagen) unter einem Dach zu begleiten. Mein
Vater war in seiner aktiven Zeit bereits An-
laufstelle fiur diverse Entwicklungsprodukte
und dieses ,Steckenpferd” verfolgen wir in-
tensiv weiter. Unser Entwicklungsprozess ist
sogar ISO-zertifiziert.

Was wiinschen Sie sich fiir die Zukunft?
So, wie es aktuell lauft, lasst das fast keine
weiteren Wiinsche offen. Ich hoffe, dass wir
weiterhin so eine tolle und freundliche Zu-
sammenarbeit mit unseren Kunden haben.
Und dass wir weiter so viel Freude an unse-
rem téglichen Tun haben.

www.mack.co.at
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PROJEKT

Erfolgsfaktoren erforscht

Das vom Kunststoff- und Mechatronik-Cluster gestartete CORNET-Projekt ,AM 4 Industry” ist
abgeschlossen. Das Projektkonsortium hat die aufschlussreichen Erkenntnisse zum erfolg-

reichen Einsatz additiver Fertigungsverfahren in der Industrie veroffentlicht.

Additive Prozesse finden zunehmend Einzug
in die industrielle Fertigung. Basierend auf 3D-
Modell-Daten erlauben additive Produktionsver-
fahren eine automatisierte schichtweise Erstel-
lung von Teilen aus Kunststoffen, Metallen und
Keramiken. Umgangssprachlich als 3D-Druck
bezeichnet, ermoglichen die Technologien die
Fertigung komplexer Strukturen, die nicht kon-
ventionell hergestellt werden konnen und er-
moglichen damit neue Produkteigenschaften
und Funktionen.

Vielfiltige Erfolgsfaktoren

Wahrend einige Unternehmen additive Tech-
nologien bereits gewinnbringend einsetzen,
kampfen andere mit der Einbettung in die
Wertschopfungskette. Denn der dkonomische
Einsatz verlangt den Anwendern ein breites
Spektrum an Kompetenzen in den Bereichen
Prozesse, Materialien, Nachbearbeitung und
Qualitatssicherung ab. AuBerdem bedarf es
einer sorgsamen Kosten-Nutzen-Abwagung
unter Berticksichtigung der bendtigten Qualitat.
Der erfolgreiche industrielle Einsatz ist daher
malgeblich von der Definition der Qualitats-
merkmale, einer Entwicklung von Methoden fir
Design und Konstruktion, einer verlasslichen
Uberwachung der Produktionsprozesse, von
geeigneten Richtlinien flr die Nachbearbeitung
und von einem passenden Kosten-Nutzenmo-
dell abhangig.

Best-Practice-Beispiel

Zur Erforschung dieser Erfolgsfaktoren haben
der Kunststoff- und der Mechatronik-Cluster im
Buro St. Polten im November 2016 das ambi-
tionierte CORNET-Projekt ,AM 4 Industry” ins
Leben gerufen. Neben einem Fehlerkatalog
fir Laserstrahlschmelzen, einer praktischen
Methodik zur Gestaltung fir die additive Fer-
tigung, einer grundlegenden Uberlegung zu
den Prozessen und einer Qualitatsoptimie-
rung und Kostenanalysen zur Vorbereitung
der Implementation publizierte das kollektive
Forschungsnetzwerk auch ein anwendungsori-
entiertes Beispiel zum Einstieg in OpenFoam®
und chtMultiRegion.
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Kostenloses Handbuch

Das Institut fiir Polymer-SpritzgielRtechnik und
Prozessautomatisierung an der Johannes Kep-
ler Universitat Linz hat gemeinsam mit den Un-
ternehmenspartnern Engel, ZKW, Schofer und
Horitschoner Werkzeugbau die Auslegung und
Simulation von konturnahen Kuhlkanalen mit-
tels der Open-Source-Software OpenFoam®
erforscht sowie die Machbarkeit von polierten
Oberflachen untersucht. Die Wissenschaftler
haben den Prozess ausfiihrlich und praxisnahe
in einem Handbuch beschrieben, um Praktikern
in der Entwicklung, Simulationsingenieuren
und Studierenden einen anwendungsorien-
tierten Einstieg sowie einen Uberblick tber die
Arbeit mit OpenFoam® zu ermdglichen. Die
zusammenfassenden Projektergebnisse und
das Handbuch ,Einstieg in OpenFoam® und
chtMultiRegion anhand eines anwendungsori-
entierten Beispiels” konnen kostenfrei auf der
Website des Forschungsnetzwerks herunterge-
laden werden.

www.am4industry.com

Einsatz fiir Spritzgusswerkzeug bei der Bearbeitung

L

e ® CcoOrnet

-

Einsatz fiir Spritzgusswerkzeug

Spritzgusswerkzeug mit zwei Einsétzen
(konventionell + additiv gefertigt)

Kontakt
Benjamin Losert
ecoplus. Niederdsterreichs

Wirtschaftsagentur GmbH
b.losert@ecoplus.at




PROJEKT

Aluminium-Hybrid-Werkzeuge
mit verschleiBbestandiger
DLC-Dickschicht

Das Forschungsprojekt ,NextMould“ macht Werkzeugbauer zukunftsfit. Ein inter-
disziplindres Team arbeitet an neuen Werkzeugtechnologien fiir energieeffiziente,
ressourcenschonende und wirtschaftliche SpritzgieBprozesse. Das Ziel dieses For-
schungsvorhabens ist die Erarbeitung von Designrichtlinien sowie einer Methodik zur
additiven Herstellung von Alu-Hybrid-SpritzgieBwerkzeugen mit einer hochverschleil3-

festen Oberflachenschicht in Serie.

Additive Fertigung per WAAM (Wire Arc Addi-
tive Manufacturing)

Das robotergestiitzte WAAM-Verfahren zeigt
eine deutliche Material- und Kostenersparnis
gegenlber spanenden Verfahren und eroffnet
dem Werkzeugkonstrukteur nahezu ungeahn-
te Mdoglichkeiten. Durch die freie Gestaltung
der Lage und Form von Kanalen kann auch die
Effizienz der Werkzeugtemperierung deutlich
gesteigert werden.

Aluminium - Potenzial fiir Kosteneinsparun-
gen und Ressourcenschonung

Der Werkstoff Aluminium findet nach wie vor
im Werkzeug- und Formenbau meist nur we-
nige Einsatzgebiete, obwohl speziell Alumini-
umlegierungen hinsichtlich ihrer wirtschaftli-
chen Bilanz sowohl im Fertigungsprozess des
Werkzeugs als auch in der Kunststoffartikelpro-
duktion, z. B. erhebliche Vorteile bei der Tem-
perierung, wie schnellere Reaktionszeit beim
Auf- und Abkihlen, dezidiertere Fokussierung
auf Hot- und Cold-Spots und homogenere Tem-
peraturverteilung haben. Aus diesem Grund
werden im Zuge des Projekts verschiedene
Aluminiumlegierungen auf ihre Verwendbarkeit
flr das Spritzgielverfahren wie auch fir Wire
Arc Additive Manufacturing (WAAM) erprobt.
Im Hinblick auf die konstruktive Gestaltung von
Hybridwerkzeugen (Aluminium und Stahllegie-
rungen) sollen im Zuge des Projekts grundle-
gende Konstruktionsrichtlinien z. B. Aufbau der
Werkzeuge, Werkzeugwerkstoffauswahl, Tem-
periermdglichkeiten, Durchbiegungsverhalten,
Heilkanalanbindung etc. erarbeitet werden.

VerschleiBbestandigkeit durch DLC-Beschich-
tungen (DLC = Diamond like Carbon)

Durch die Beschichtung hochbeanspruchter
Werkzeugbereiche mit diamantahnlichen Koh-
lenstoffschichten (DLC) kann die Verschleilibe-
standigkeit der Oberflache deutlich gesteigert
werden. Insbesondere unter dem Aspekt des
wirtschaftlichen Einsatzes von Aluminiumlegie-
rungen in Spritzgusswerkzeugen ist die Erho-
hung der Werkzeugstandzeit von entscheiden-
der Bedeutung.

Wegen der ungiinstigen Verschleilleigenschaf-
ten von Aluminium wird im Zuge des Projekts
die DLC-Beschichtung der WAAM-geschweil3-
ten Aluminiumwerkzeuge mit mehr als 10 ym
Schichtdicke erforscht. Auch diesbeziiglich sol-
len Konstruktionsempfehlungen fiir den prakti-
schen Gebrauch bereitgestellt werden.

1“%'"&

® cornet

Im Projekt werden drei Innova-
tionsschwerpunkte miteinander
verkniipft und deren praktischer
Nutzen fur den Werkzeug- und
Formenbau anhand konkreter
Unternehmens-Use Cases aus-
probiert:

I Additive Fertigung per Wire
Arc Additive Manufacturing
(WAAM),

I Entwicklung von Hartstoff-
Beschichtungen (DLC =
Diamond like Carbon) und

I Konstruktionsrichtlinien
fur Aluminium-Spritzguss-
werkzeuge.

- - - - 1_
|

Bild

Das Projekt ,NextMould" wird im Rah-
men der Ausschreibung CORNET |l
26-2018 in Osterreich von der Osterrei-

chischen Forschungsforderungsgesell-
schaft (FFG) gefordert.
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Use Case von Miraplast verbindet die

ersten Erkenntnisse und Versuche

Die Miraplast Kunststoffverarbeitungs GmbH
als Mitglied im User Committee Osterreich hat
mit einem Bauteil, das als Kavitat (Formeinsatz)
in einem Spritzgielwerkzeug fiir Haushaltswa-
ren eingebaut wird, den ersten Anwendungsfall
im Projekt eingebracht. Dieses Bauteil wurde fiir
die Startversuche gewahlt, da es ein wenig kom-
plexes Gebilde mit hohen Anspruch des Spritz-
gussteils an Optik und Haptik ist.

Das Bauteil wurde mittels numerischer Simula-
tion (mechanisch, thermisch und spritzgieR-
technisch) berechnet und optimiert. Danach
wurde gepriift, ob die beiden Fertigungsverfah-
ren WAAM und Eloxieren Uberhaupt dahinge-
hend gebracht werden konnen, anforderungs-
gerechte Bauteile zu fertigen.

Herstellung des Formeinsatzes mittels WAAM
Mit einer CAD-CAM-Software konnte die Bahn-
planung mit Hilfe der Schweillparameter fir den
Schweildroboter erstellt werden. Fir die Flachen
wurde eine Maanderstruktur ausgewahlt. Diese
Maanderstruktur wurde dann mit einer Aul3en-
kontur erganzt (Abb. 1 bis 4).

Zur additiven Fertigung des Bauteils wurde eine
Grundplatte aus Aluminium AW 5083 mit einer
Dicke von 10 mm auf einer Stahlplatte S355 JR
(20 mm) mit Schrauben festgespannt, um dem
Verzug beim Schweillen entgegenzuwirken.
Als Zusatzwerkstoff fir die additive Fertigung
kam der Draht 5183 mit einem Durchmesser
von 1,2 mm aus derselben Legierung wie der
Grundwerkstoff zum Einsatz.

Nach dem Aufbauen der unteren Lagen mit dem
Temperierkanal wurde die Oberflache der letz-
ten Lage nachbearbeitet, um eine plane Ober-
flache fir den nachfolgenden Aufbauprozess
herzustellen und dabei Bindefehler bzw. Poren
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dazwischen zu vermeiden (Abb. 5).

Das Schliefen des Temperierkanals wurde im
Gegensatz zu den unteren Lagen parallel zur
gefrasten Oberflache durchgefihrt, um das Ver-
laufen der Schmelze in den Temperierkanal zu
vermeiden. (Abb. 6)

Durch das WAAM Verfahren konnte ein auf die
Bauteilanforderungen hin angepasstes Tempe-
rierkanal-Layout gefertigt werden, das konven-
tionell nicht herstellbar ist und eine homogene
Warmeabfuhr im Prozess gewabhrleisten soll.

Im Anschluss wurden die oberen Lagen aufge-
tragen, bis die Gesamthohe des Bauteils erreicht
wurde (Abb. 7). AbschlieRend wurde das Teil
entsprechend des CAD-Modells grob nachbear-
beitet und visuell gepriift (Abb. 8). Dabei wurden
keine Bindefehler bzw. UnregelméfRigkeiten an
den Oberflachen gefunden. Danach wurde der
Formeinsatz bei Miraplast fein nachbearbeitet
und von der FH Wels beschichtet.

Beschichtung des Formeinsatzes

,Wir haben im Projekt Verfahren wie Eloxieren,
galvanische Verfahren als auch mittels Plas-
matechnik abgeschiedene Hartstoffschichten
(DLC) getestet, erklart Daniel Heim, Studien-
gangsleiter Werkstoffwissenschaften und Ferti-
gungstechnik an der Fachhochschule Wels. Fir
den Use Case hat sich Eloxieren als optimales
Verfahren herausgestellt. Das Eloxieren erhoht
nicht nur die Oberflachenhérte von 80 HVO,1
auf etwa 400 HVO0,1, es gewabhrleistet auch
eine verbesserte Polierbarkeit des Bauteils.
Da nicht-anodisiertes Aluminium beim Polie-
ren zum Schmieren neigt, bietet sich die Elo-
xalbehandlung gerade beim Formeinsatz von
Miraplast (geforderte gemittelte Rautiefe Rz =
0,3 um) an. Auch ein vorhandener PE-LD Recy-

® cornet

Abb.1: Das CAD-Modell des Bauteils mit
einer Seitenldnge von 55 mm.

Abb.2: Die Bahnplanung fiir das gesamte
Bauteil.

Abb.3: Ausschnitt vom CAD-Modell am
Temperierkanal.

Abb.4: Die Bahnplanung fiir diesen Ausschnitt
mit den Startpunkten des Schweil3prozesses.
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clingcode sollte nach der Oberflichenbehand-
lung eine durchgehende Eloxal-Beschichtung
aufweisen. Aus diesem Grund wurde eine Reihe
von Vorversuchen an Dummies mit ahnlichen
Dimensionen und eingestanzten Buchstaben
durchgefiihrt. Es konnte gezeigt werden, dass
die Schichtdicke auch hier — wie gewinscht
- relativ konstant verlduft. Das Bauteil wurde
zwar fiir seine geringe Komplexitat etwas ,Over
Engineered”, aber das Projektteam wollte alle
maglichen Erkenntnisse gewinnen und auch bei
einem ,einfachen" Bauteil das Optimum der Ver-
fahren herausholen.

Der nachste Schritt ist die Fertigung des Spritz-
gieR-Bauteils in den geforderten Spezifikationen
mit diesem Einsatz. Gelingt diese, werden die
nachsten komplexeren Einsétze fiir Werksticke
der Unternehmen Alba tooling, PC Electric und
Fronius gefertigt, die dann z. B. auch Leichtbau-
strukturen und thermische Isolation beinhalten.

J/Aluminiumwerkzeuge sind bei kleinen Stick-
zahlen interessant und bieten die Moglichkett,
konturnahe zu kihlen. Wir haben als Use
Case im Projekt NextMould ein Teil gewahlt,
das bei uns schon in Serie lauft. Wir kénnen
daher Aussagen Uber Standzeit und Abnut-

zung der Oberflache machen.”

Il Projektpartner

« FH 00 Forschungs und Entwicklungs GmbH,
Campus Wels

+ Kunststoff-Cluster, Business Upper Austria —
00 Wirtschaftsagentur GmbH

- Hochschule Schmalkalden, Labor fur
Angewandte Kunststofftechnik

« Technische Universitat limenau, Fachgebiet
Fertigungstechnik

+ Forschungsgemeinschaft Werkzeuge und
Werkstoffe e.V.

Bl User Committee Osterreich
+ ACH solution GmbH
+ ALBA tooling und engineering GmbH
+ Brandt GmbH
+ bm.engineering GmbH
+ Comelt GmbH
* FMV GmbH
« Fronius International GmbH

+ Katzengruber Kunststofftechnik GmbH

+ Miraplast Kunststoffverarbeitungs Ges.m.b.H.

+ PC Electric GmbH
« rt-cad Tiefenbock GmbH

»

Markus Brunnthaler, Geschaftsfuhrer der
Miraplast Kunststoffverarbeitungs GmbH

Wirtschaftsbund NO

PROJEKT
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Abb.5: Das Aufbauen der unteren Lagen mit
dem Temperierkanal (nachbearbeitet).

sitat llmenat

Abb.6: Das Bauteil nach dem SchlieBen des
Temperierkanals.

Jniversitat lImenat

s i 3
Abb. 7: Das fertig geschweilte Bauteil vor
der Nachbearbeitung.

rsitat llmenat

Abb. 8: Das geschweilte Bauteil nach dem
groben Zerspanen.

Kontakt
Doris Wurzlhuber

Kunststoff-Cluster
doris.wuerzlhuber@biz-up.at
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AUSBILDUNG

Werkzeugbauausbildung wird digital

Die unterschatzte Disziplin

Hohes Niveau, gute Ausbildungsstitten und abwechslungsreiche Berufsbilder: Der Formen- und Werkzeugbau hat in Osterreich
einen guten Ruf. Was die Zukunft bringt, welche innovativen Ausbildungsmdoglichkeiten es gibt und warum der Werkzeugbau
gern unterschatzt wird, das haben wir bei Ausbildnern und Unternehmern erfragt.

,Die Digitalisierung wird den
Beruf stark verandern.”

(Klemens Treml, Technology School Andorf)
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Klemens Treml, Lehrer an der Technolo-
gy School Andorf, hat eine klare Meinung
zur Ausbildungsqualitét in Osterreich: ,Sie
liegt auf einem hohen Niveau — nicht zu-
letzt durch das Engagement der vielen
Leitbetriebe." Sicher ist sich Treml auch,
dass sich die Verfligbarkeit von gut aus-
gebildeten Fachkraften im Formen- und
Werkzeugbau in den né&chsten Jahren
verdndern wird. Daflr seien vor allem zwei
Faktoren ausschlaggebend: der steigende
Bedarf, weil beispielsweise Auftrdge aus
dem Ausland zurlickgeholt wirden. Da
werde die COVID19-Krise ihre Spuren hin-
terlassen und zu einem gewissen Engpass
fihren. Als zweiten Treiber von Verédnde-
rung sieht HTL-Lehrer Treml die Digitalisie-
rung, die das Berufsbild stark verdndere.

Nicht zuletzt deshalb wagt eine Gruppe
von Unternehmen im oberdsterreichi-
schen Kremstal einen Pilotversuch mit der
Ausbildung ,Digitale Werkzeugbautech-
nik", die heuer im Herbst 23 Lehrlinge be-
gonnen haben.

Was sich Klemens Treml fir die Ausbil-
dung im Werkzeugbau wiinscht? ,Durch
die Herausforderungen hinsichtlich Anzahl

und Qualifikation ist es meines Erachtens
wichtig, ALLE Ausbildungsmdglichkeiten
diesbeziiglich zu nutzen. Neben dem Lehr-
beruf, dem weiterhin eine zentrale Rolle
zuféllt, ist auch die Moglichkeit der HTL-
Ausbildung bereits etabliert. Hinsichtlich
Fachhochschule und Uni-Ausbildung kann
der Werkzeugbau durch die gestiegenen
Anforderungen weitere Mitarbeiter ge-
winnen. Es braucht alle Ausbildungsmog-
lichkeiten und der Werkzeugbau soll das
gleiche Gewicht wie Verarbeitungs- und
Maschinenkompetenzen erhalten.”

Unternehmer Hermann Glatzer (Glatzer
GmbH Formen- und Werkzeugbau) aus
dem niederdsterreichischen Fischamend
streut den Werkzeugmachern Rosen: ,Sie
sind die klugen Kopfe hinter dem Erfolg,
die mit Fingerspitzengefiihl arbeiten mus-
sen". Der Werkzeugbau brauche viel Know-
how in allen Einzelbereichen. ,Wir haben
hier zum Glick die besten Leute auf einem
Haufen."

Auch Rene Haidlmair vom gleichnamigen
Werkzeugbauer im oberdsterreichischen
NuBbach hélt den Werkzeugbau in der
offentlichen Meinung oftmals fir unter-



,Wir gehen gemeinsam mit Leit-
betrieben einen innovativen Weg.”

(Franz Winter, Berufsschule Steyr 1)

,~Jugendliche auszubilden ist
eine ,Win-win-Situation.”

(Reinhard Eidler, CAMO Werkzeugbau)

AUSBILDUNG

,Die Werkzeugbauer sind die

(Hermann Glatzer, Glatzer GmbH
Formen- und Werkzeugbau)

klugen Kopfe hinter dem Erfolg.”

schatzt. ,Speziell in unserer Region sind
zahlreiche Firmen mit diesen Themen be-
schaftigt. Der Werkzeugbau ist dabei weder
rlcklaufig noch alt, sondern im absoluten
Spitzenfeld von Technologiebetrieben mit
modernsten Arbeitsgerdten beheimatet.”
Haidlmair ist als Obmann der Technolo-
giegruppe Kremstal auch Initiator des er-
wahnten Pilotmodells ,Digitale Werkzeug-
bautechnik”. ,Die Technologie wird immer
vom Menschen beherrscht, deshalb brau-
chen wir eine zeitgemalle Ausbildung in

unserer Region, die europaweit im Werk-
zeugbau fuhrend ist, damit wir auch weiter-
hin zukunftsfit bleiben”, sagt Rene Haidlmair.

Beim oberosterreichischen Werkzeugbauer
CAMO mit Sitz in Schwanenstadt werden
mehr als 30 Lehrlinge in 7 Berufen ausgebil-
det. Es werde aber schwieriger, junge Leute
zu finden, sagt Geschaftsfihrer Reinhard
Eidler. Er engagiert sich daher intensiv in der
Nachwuchssuche: Zusammenarbeit mit
Schulen, Werkstattenunterricht fir Schiler*

innen, Ausbildungsmessen, Girls Day. ,Ich
rate allen Betrieben, sich in der Ausbildung
Zu engagieren. Es ist eine ,Win-win-Situati-
on' fir Unternehmen und Lehrlinge und nur
so haben wir genitigend Fachkrafte fir die
Zukunft”, appelliert Eidler.

Vom klassischen Lehrberuf bis zum Pilotmodell

Mit einem innovativen Pilotmodell zur Ausbildung von Werkzeugbau-
technik-Nachwuchs lasst der Verein Technologiegruppe Kremstal
(TGK) aufhorchen. Und das hat einen guten Grund: In dieser oberds-
terreichischen Region im Bezirk Kirchdorf sind mehr als die Halfte al-
ler Gsterreichischen Lehrlinge der Branche beschaftigt.

Um die weltweite Marktfiihrerschaft der Unternehmen in der Region
noch weiter auszubauen, haben sich nun sechs Betriebe zusammen-
geschlossen, um die Ausbildung ihrer Lehrlinge auf ein neues Niveau
zu heben. Insgesamt 23 Lehrlinge haben am 1. September 2020 die
Ausbildung zur ,Digitalen Werkzeugbautechnik” begonnen, die Metall-
bearbeitung mit digitalen Prozessen wie Automatisierungstechnik,
Simulation und 3D-Druck verbindet.

Dafir erhalten die Lehrlinge in diesem Pilotmodell sowohl zusatzliche
Unterrichtseinheiten an der Berufsschule Steyr als auch aulRerhalb des
regularen Berufslehrplans Unterricht in Form von firmenibergreifen-
den Zusatzmodulen. Franz Winter, Direktor der Berufsschule Steyr 1:
,Als Landesberufsschule fiir den Lehrberuf Werkzeugbau freut es
uns, diesen innovativen und zukunftsweisenden Weg gemeinsam mit
Leitbetrieben der Osterreichischen Wirtschaft zu gehen. Unsere bes-
tens ausgebildeten Fachlehrer*innen freuen sich, jungen, engagierten
Lehrlingen auf ihrem beruflichen Weg einen Unterricht mit modern-

ster Technik am Puls der Zeit anbieten zu kénnen.”

Inhaltlich und finanziell unterstiitzt wurde die Konzepterstellung

im Vorfeld sowohl von der Wirtschaftskammer als auch der
Arbeiterkammer tber die Schiene ,Arbeit-Mensch-Digital”’. www.tgk.at

Fur die klassische Lehrlingsausbildung stehen zwei Wege zur
Verfligung:

Il Metalltechnik (Modullehrberuf) — mit Hauptmodul Werkzeug-

bautechnik
Die Lehrzeit in diesem Beruf (vormals: Werkzeugbautechniker*in,
Formenbauer*in und Werkzeugmacher*in) betragt 3,5 bzw. 4 Jahre.

I Doppellehre: Metalltechnik mit Hauptmodul Werkzeugbautech-

nik und Kunststoffformgebung

In der vierjahrigen Lehrzeit erhalten die Lehrlinge eine Ausbildung, die
das Wissen zweier Berufe vereint: Neben der Werkzeugbautechnik
wird auch in der Kunststoffformgebung ausgebildet.

Details zu den Berufsbildern unter
https://lehrberufsliste.bic.at
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BEST PRACTICE

Wien leuchtet schoner -

Dank HSC-Frastechnik aus Abtenau

Die Bundeshauptstadt tauscht 50.000 zum Teil historische StraBenleuchten gegen LED-Lampen aus. Die Metall- und Plastikwa-
ren Putz GmbH in den Salzburger Bergen entwickelte fiir ,Spezialfalle” eine Frastechnik fiir Linsen ohne zusatzliche Nacharbeit.

Das 1977 gegrindete Familienunterneh-
men aus Abtenau realisiert seit einigen Jah-
ren im komplett klimatisierten Werkzeug-
bau auch optisch hochst anspruchsvolle
Projekte. Beispielsweise sammelte die Putz
GmbH Erfahrungen bei mehreren Linsen-
anwendungen und entwickelte daflr neue
Fertigungsmethoden im Werkzeugbau. ,Da-
raus ergab sich heuer ein Prestigeprojekt in
Zusammenarbeit mit dem Tiroler Beleuch-
tungsspezialisten Bartenbach fir die Stadt
Wien', erzahlt Geschaftsflihrer Georg Putz.

Erleuchtung fiir Wien

Denn die Stadt Wien — genauer gesagt die
Magistratsabteilung 33 ,Wien leuchtet”
— rUstet bis Jahresende rund 50.000 Stra-
Renleuchten auf LED-Beleuchtungstechnik
um. Das betrifft auch zahlreiche historische
Laternen in der Altstadt. LED-Licht stort den
Tag-Nacht-Rhythmus des Menschen nicht,
reduziert den Energieverbrauch, verringert
die Lichtverschmutzung und zieht Insek-
ten nicht so stark an. ,Dabei wird auch eine
etwa 30 Zentimeter grole Kuppel, beste-
hend aus 2.278 einzelnen kleinen Linsen,
benotigt’, erklart Putz. Sie soll der Leuchte
sowohl am Tag als auch in der Nacht durch
angenehmere Lichtstreuung und weniger
Blendung ein ansprechenderes Erschei-
nungsbild geben.

Schwierige Aufgabenstellung

,Die Herausforderung im Werkzeugbau be-
stand nun darin, eine Methode zu finden, mit
der wir alle Facetten auf einer HSC-Maschi-
ne im geharteten Werkzeug in annahernd
polierter Oberflachenqualitat frasen kdnnen
- ohne jegliche Nacharbeit", erlautert der
Unternehmer. Innerhalb weniger Tage baute
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Gemeinsam mit dem Tiroler Beleuchtungsspezialisten
Bartenbach lasst Putz aus Abtenau die Bundeshaupt-
stadt neu erstrahlen.

Fiir die 30 Zentimeter groBe Kuppel mit 2.300 Mini-
Linsen entwickelte Putz eine eigene HSC-Frastechnik.

Putz (

er mit seinem Team ein Versuchswerkzeug,
um die spéatere Situation im Serienwerk-
zeug bestmaoglich zu simulieren und die op-
timalen Frasparameter zu eruieren.

Herausforderung auf Anhieb gemeistert
,Eines der Hauptkriterien war unter ande-
rem, die Standzeiten und Abnutzung der
Fraswerkzeuge so in den Griff zu bekom-
men, dass diese sich gleichmaRig abnut-
zen und es nur zu minimalen Temperatur-
schwankungen kommt. Was sich bei einer
durchgehenden Frasdauer von mehreren
Tagen und Nachten als relativ schwierig
darstellte”, schildert Putz die Herausforde-
rung. Doch der Versuch gliickte auf Anhieb.
Der ursprungliche Plantermin wurde unter-
schritten, die sonst ublichen Anpassungs-
schleifen konnten entfallen. Die Stadt Wien
wird noch Ende dieses Jahres die ersten
Leuchten mit der neuen Technologie aus-
statten.

Breit aufgestelltes Portfolio

Das Coronajahr 2020 brachte dem fami-
liengeflihrten Traditionsunternehmen ein
weiteres neues Betdtigungsfeld: Es fertigt
Medizinteile fir automatisierte PCR-Tests.
Diese Sparte erganzt das breite Produkt-
und Kundenspektrum. Das in vier Jahrzehn-
ten aufgebaute Know-how im Werkzeugbau
und in der Kunststoffverarbeitung reicht
von einfachsten Bauteilen fUr die Bau- und
Elektrobranche Uber Prézisionsteile aus
Hochleistungswerkstoffen im Automotiv-
bereich bis hin zu komplexen Blutanalyse-
chips fir die Medizintechnik.

www.mpp-austria.at
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Der siegreiche Entwurf von Georg Siegele
erfiillte alle Vorgaben des Lastenheftes
nahezu perfekt.

BEST PRACTICE

Schmetterling als Handyhalterung

Von der Idee bis zur Serienreife: Eine Hochschule und fiihrende Industrieunternehmen haben gemeinsam ein innovatives Ge-
staltungs- und Fertigungskonzept fiir eine Kfz-Smartphone-Halterung erarbeitet, die im kosteneffizienten Mehrkomponenten-
Spritzguss als Hart-weich-Kombination hergestellt wird.

Der oberosterreichische Flussigsilikon-Spe-
zialist Elmet war zusammen mit Wittmann
Battenfeld verantwortlich fiir die Fertigungs-
zelle samt Nadelverschlusskaltkanal-Werk-
zeug und Flussigsilikon-Dosiersystem. Der
US-Silikon-Hersteller Momentive Ubernahm
die LSR-Technologie (LSR = Liquid Silicone
Rubber, Flussigsilikonkautschuk). Als Part-
ner auf der Werkstoffseite gelang es, Coves-
tro als Hersteller von Polycarbonat ins Boot
zu holen. Fur die rheologische Auslegung so-
wie die Simulation des FlieBverhaltens bau-
te man auf die langjéhrige Zusammenarbeit
mit Sigma Engineering. Die Auslegung und
Anbindung des Heillkanalsystems fir die
Thermoplastverarbeitung tibernahm Hasco.

Aufruf zum Wettbewerb

Studenten der Privatuniversitat New Design
University in St. Polten sollten eine Handy-
halterung entwerfen, die sich universell in
den Liftungsgittern der Armaturentafeln
Ublicher Kfz fixieren lasst. Sie sollte drehbar
fur die horizontale und vertikale (z.B. als
Navi-System) Nutzung sein und sich flexibel
den Abmessungen moderner Smartphones
anpassen. Anders als marktibliche Ausfih-
rungen, die aus einer Vielzahl von Einzel-
teilen aus unterschiedlichen Werkstoffen
hergestellt und montiert werden miussen,

sollte die neue Halterung kosteneffizient aus
einem Teil bestehen, keine Montageschritte
erfordern und als gebrauchsfertiges Bauteil
nacharbeitsfrei aus der Produktionszelle
fallen. Letztendlich ging der Student Georg
Siegele mit seinem Schmetterling als klarer
Sieger hervor.

Kunststoffgerechte Konstruktion

Seine Konstruktion besteht aus nur einem
einzigen Zweikomponenten-Spritzguss-Teil,
dessen Trager aus PC fUr Stabilitdt sorgt
und die Montage am Liiftungsgitter ermdog-
licht, wahrend die elastische Handy-Fixie-
rung aus LSR besteht. Zur Montage im Kfz
dient eine an der handyabgewandten Teile-
rickseite befindliche Klemmvorrichtung, die
kunststoffgerecht in PC ausgelegt ist. Ihr
innenliegender Schlitz umschlielt eine La-
melle des Liftungsgitters. Dank der Keilform
der Klemmvorrichtung tben die dartiber und
darunter liegende Gitterlamelle Druck auf
die innere Lamelle aus. Das LSR Ubernimmt
die Aufgaben herkdmmlicher TPE in Rei-
bungs- und Dampfungselementen und er-
setzt als Hooke'sche Feder die sonst eben-
falls verbauten metallischen Federn.

Werkzeugbau im Mikro-Bereich
Die hohen Anforderungen an die Malie der

Komponenten, die das Flussigsilikonspritz-
gielen erfordert, um eine perfekte Abdich-
tung zwischen den einzelnen Funktionsfla-
chen zu erreichen, waren herausfordernd.
Fur den 2K-Spritzguss heilt das, dass das
Hartkomponenten-Teil eben, verzugsfrei,
gratfrei und mit einer durchgangig gleichblei-
benden Wandstéarke entformt werden muss.
Das LSR-Werkzeug muss perfekt auf der PC-
Oberflache abdichten, um ein Uberspritzen
zu verhindern. Auch die Warmeeinwirkung
im LSR-Werkzeug auf das thermoplastische
Teil spielte bei der Teilekonstruktion eine
Rolle.

ELMET GmbH

Elmet wurde im Jahr 1996 im oberdster-
reichischen Oftering gegriindet. Ein kleines,
engagiertes Team mit viel Erfahrung im
Werkzeugbau und Flissigsilikon-Spritzguss
hat sich seither zu einem international er-
folgreichen Anlagenbauer entwickelt. Heute
ist EImet ein Global Player in der Entwick-
lung und Herstellung von hochwertigem
Equipment flr die Produktion von Silikon-
und Gummiteilen.

www.elmet.com
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BEST PRACTICE

Werkzeuge fiir PVC und
dickwandige Spritzgussteile

Langjahrige Erfahrung und das
notwendige Fingerspitzengefiihl
zeichnen den Formenbau bei
Praher Plastics aus.

Armaturen fiir industrielle Anwendungen zur Leitung und Verteilung von Fliissigkeiten stellen eine groBe Herausforderung an
Formenbau und Produktion dar. Die Praher Plastics Austria GmbH aus Schwertberg in Oberosterreich bewiltigt diese Heraus-

forderungen seit fast 50 Jahren.

Das Kerngeschaft sind Hochdruckarmatu-
ren aus verschiedensten Materialen, groi-
tenteils aus Hart-PVC, bis zu einem Durch-
messer von 350 mm, einem Stickgewicht
von bis zu 11 kg und einer Wanddicke von
bis zu 40 mm. Die Produkte kommen u. a.
bei der Meerwasserentsalzung, in Wasser-
aufbereitungsanlagen, in der chemischen
Industrie oder in Reinstwassersystemen fiir
die Elektronikindustrie zur Anwendung.

Vielfaltige Losungen

Innerhalb der Kunststoffwerkstoffe sind vor
allem Fluorpolymere wie PVDF die richtige
Wabhl, wenn ein hohes Mal} an Chemikalien-
bestandigkeit und hochste Temperaturbe-
standigkeit bis zu 250°C gefragt sind. Den-
noch ist in hochwertigen Anwendungen der
Werkstoff PVC immer noch gefragt. Dies
fordert die gesamte Bandbreite des Know-
hows von Praher Plastics in Entwicklung,
Formenbau und Spritzguss, um aus teils
dickwandigen Hart-PVC-Teilen industriell
einsetzbare Armaturen zu bauen.

Lange Lebensdauer

Bereits in der Auslegung in der Bauteileent-
wicklung sorgt die Angussgrolie flir genug
Nachdruck im Werkzeug und somit fiir ein
optimales Ergebnis. Ebenso steigert die
optimale Platzierung der Bindendhte und

KC-aktuell | Sonderausgabe — Dezember 2020

Trennkanten im Werkzeug die Festigkeit
der Bauteile und somit der gesamten Arma-
tur. Radien statt scharfer Kanten verlangern
zusatzlich die Lebensdauer der Spritzteile.
Hochlegierte und -druckfeste Stahle geben
die Sicherheit, dass das Werkzeug den ho-
hen Anspriichen der Fertigung standhalt.
Korrosionsbestandige Stahle von zuverlas-
sigen Herstellern verhindern die Angriffe
des aggressiven PVCs auf Form und Kavi-
taten. Ausreichende Wartung der Werkzeu-
ge im taglichen Betrieb reduziert Korrosion
und Abnutzung und verldngert so die Le-
bensdauer der Formen fir PVC.

Hohe Formstabilitat

Durch die hohen Driicke, die beim PVC-
Spritzguss in den Formen auftreten, sowie
fir die optimale Kihlung der Bauteile ist
eine grolizligige Auslegung der Werkzeug-
masse notwendig. Bei der Kuhlung dick-
wandiger Spritzteile muss die Temperatur
im gesamten Werkzeug gleichmaRig ab-
gesenkt werden, um hohe Festigkeiten und
wenig Verzug zu garantieren. Der Verzug
wird schon in der Entwicklung durch Simu-
lation berechnet, damit der Bauteil nach
dem Abkihlen den vorgegebenen Malen
entspricht. Nach dem Auswerfen aus der
Form reduziert ein Wasserbad weiteres
Schwindungsverhalten.

Wichtige Entliiftung

Matte oder leicht raue Oberflachen sind
glatten, glanzenden vorzuziehen. Tangential
verlaufende Ubergange sind fiir den Prozess
besser als scharfe Kanten. Ein wichtiger Fak-
tor ist das groRzligige Entliiften der Kavita-
ten. Es verhindert Lufteinschliisse und somit
Lunker- bzw. Luftblasenbildung, die die Fes-
tigkeit der Armatur verringern wirde. Auler-
dem kann eine hohe Kompression der ein-
geschlossenen Luft Verbrennungen an der
Oberflache der PVC-Teile verursachen. Bei
den Entliftungskanalen ist Fingerspitzen-
geflhl gefragt: Sie dirfen keine Grate bilden,
also nicht zu tief oder zu grol} sein.

Verbesserte PVC-Rezeptur

In Zusammenarbeit mit Entwicklungspart-
nern ist es Praher Plastics gelungen, die
Rezeptur des PVC-Materials hinsichtlich
FlieRfahigkeit zu verbessern. Die vorteilhaf-
ten Eigenschaften in Kombination mit einem
vergleichsweise glinstigen Rohstoffpreis
zeichnen Hart-PVC als Universal-Werkstoff
aus. Der GroRteil der Rohrleitungsfittings
und Armaturen werden auch heute noch aus
PVC gefertigt. Anwendungen mit PP (Poly-
propylen) oder PVDF (Polyvinyldifluorid)
sind jedoch auf dem Vormarsch.

www.praher-plastics.com



BEST PRACTICE

Experte fiir mikroskopisch
kleine Bauteile fiir Medizinbranche

MikrospritzgieBteile und Werkzeuge dafiir — darauf hat sich die Ernst Wittner GmbH aus Wien spezialisiert. Die winzigen
Bauteile sind vor allem in der Medizin gefragt. Hier forscht der Familienbetrieb auch mit biologisch abbaubaren Kunststoffen.

Seit 1956 produziert das Wiener Unterneh-
men technische Kleinteile im SpritzgieRver-
fahren. Zum Kerngeschéft zéhlen heute die
Herstellung von Spritzgielwerkzeugen und
Kunststoffspritzgussteilen. Die Ernst Witt-
ner GmbH erweitert ihr Know-how dabei
kontinuierlich, implementiert neue Entwick-
lungen und Erkenntnisse und investiert in
moderne Maschinen und die Weiterbildung
ihrer 20 Mitarbeiter*innen. Seit 2001 ist
das Familienunternehmen nach der Quali-
tatsmanagementnorm  ISO  9001/2001
zertifiziert.

Mikrospritzguss

In den vergangenen Jahren hat sich Wittner
auf die Produktion von Mikrospritzguss-
werkzeugen und Mikrospritzgussteilen spe-
ziell fir Anwendungen in der Medizin, der
Elektronik und im Automotivbereich spezi-
alisiert. Besonders in der Medizinbranche
sind diese mikroskopisch kleinen Bauteile
gefragt. ,Speziell in diesem Bereich sam-
meln wir zurzeit — auch teilweise im Rah-
men von internationalen Forschungspro-
jekten — in der Verarbeitung von biologisch
abbaubaren Kunststoffen Erfahrung”, sagt
Wolfgang Wittner, der das Unternehmen in
dritter Generation leitet.

Serientauglichkeit

Um auch in diesen kleinsten Dimensionen
hochste Genauigkeit und Qualitat gewahr-
leisten zu kdénnen, wurden in den vergange-
nen Jahren hochprazise Messmikroskope
angeschafft, die ein rasches Vermessen der
Teile vor Ort erlauben. ,Somit erreichen wir
bei Bemusterungen von neuen Werkzeugen
schneller einen serientauglichen Kunst-
stoffteil und konnen Serienproduktionen
kontinuierlich Uberpriifen’, betont der Ge-
schéftsflhrer. So kann Wittner seinen Kun-
den eine durchgehende Dienstleistung von

der Herstellung des Spritzgusswerkzeugs
iber die Bemusterung bis zum fertigen Pro-
dukt und anschlieRender Serienproduktion
bieten.

Nachbhaltigkeit im Fokus

Innovation wird bei Wittner seit jeher grof3-
geschrieben. Die Entwicklungen des Un-
ternehmens sind darauf ausgerichtet, den
Kunden hochstmaoglichen Nutzen zu bieten
und gleichzeitig die Umwelt zu schonen
sowie fir kiinftige Generationen zu erhal-
ten. ,Dies gelingt uns mit der Optimierung
der Werkzeuge durch z.B. die Reduktion
des anfallenden Ausschusses durch An-
gusse’, betont Wittner. Fir einen Kunden
im Bereich der Zahnmedizin konnte bei-
spielsweise das Volumen des Angusses um
91 Prozent im Vergleich zum klassischen
Ansatz verringert werden. ,Darlber hinaus
arbeiten wir gemeinsam mit Partnern wie
Wittmann Battenfeld an dem Problem, die
Verweilzeit des Materials im Zylinder fir
Mikrobauteile zu reduzieren’, erganzt der
Geschaftsfihrer.

Automatisierung

Ein Beispiel fir die Anwendung ist ein Mikro-
Haltering flir medizinische Miniaturschl&u-
che mit einem Teilegewicht von nur zwei
Milligramm. Diese Teile werden auf einer
MicroPower 15/10 von Wittmann Batten-
feld gespritzt. Das Werkzeug ist achtfach
ausgefuhrt und konnte frei fallend produ-
zieren. Hier entnimmt aber ein Roboter die
Teile, pruft sie mit einer Kamera und legt
sie formbildfein ab. ,Durch den integrierten
Drehteller kénnen wir auch mit zwei aus-
werferseitigen Formhélften arbeiten, was
die erreichbare Zykluszeit im Roboterbe-
trieb noch weiter senkt”, erklart Wittner.

www.wittner.at

Wittner hat sich
auf die Herstellung
mikroskopisch kleiner
SpritzgieBbauteile
spezialisiert.
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BEST PRACTICE

Bild: © Brandauer

20

Werkzeugbau in Symbiose mit
Produktionsbetrieb

Was unterscheidet Brandauer im Stubaital von einem Werkzeugbauer in China oder Indien? Das Familienunternehmen hat sich
als typisch osterreichscher Werkzeugbauer zu einem ,One-Stop-Shop“-Anbieter entwickelt und punktet so gegeniiber dem
asiatischen Mitbewerb mit einem deutlichen Mehrwert bei seinen Kunden.

Die Werkzeugwartung gehort bei Brandauer zu
den Hauptaufgaben.

Fras,-, Schleif- und Erodierbearbeitung mittels
modernem Maschinenpark.
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Die Brandauer GmbH im Tiroler Mieders
ist Werkzeugbauer und Spritzgieller. Beno-
tigt ein Kunde einen Kunststoff-Bauteil, be-
kommt er ein ,Sorglos-Paket”. Dieses um-
fasst bei Bedarf auch Produktentwicklung,
Materialauswahl, Simulation und Fillana-
lysen, Prototypenbau bis zur Entwicklung
und Fertigung des Werkzeugs. Produziert
werden die Teile dann hoch automatisiert
auf modernsten Spritzgielanlagen.

Werkzeugbau mit Freiraum

JInsbesondere die Welt des Formenbaus
ist ein spannender Prozess. Der hochste
Qualitatsstandard ist unsere Vorgabe, die
wir immer wieder auf ihre Aktualitat tber-
prifen. Dazu nehmen wir uns den Freiraum,
Uber Ideen und Innovationen nachzuden-
ken, Neues auszutesten und gezielt zu for-
schen’, sagt der Leiter des Werkzeugbaus
bei Brandauer, Thomas Praxmarer.

Hauptaufgabe Werkzeugwartung

Die Bandbreite der Spritzgussformen reicht
vom Vorserienwerkzeug fir kleine Aufla-
gen bis zum Prazisionswerkzeug fur milli-

onenfach produzierbare Teile. ,Zusétzlich
optimieren und reparieren wir zeitsparend
im hausinternen Werkzeugbau, damit bei
einem Ausfall die Zeiten sehr kurzgehalten
werden und die Kunden termingerecht ihre
Teile geliefert bekommen’, erklart Praxma-
rer. Die Werkzeugwartung gehort zu den
Hauptaufgaben bei Brandauer, dies verlan-
gert nicht nur die Lebensdauer der Werk-
zeuge enorm, sondern garantiert auch feh-
lerfreie Teile im Produktionsbetrieb.

Stetige Erweiterung

Dass bei Brandauer alles aus einer Hand
kommt, macht die Abwicklung der Auftra-
ge flexibel, schnell und prazise. Die Fréas-,
Schleif- und Erodierbearbeitung basiert auf
einem modernen Maschinenpark. Dieser
wurde am 2008 neu errichteten Firmensitz
in Mieders realisiert. Sowoh! die Produk-
tionsstatten als auch der Werkzeug- und
Formenbau wurden seither standig erwei-
tert. Der 1905 urspringlich in Fulpmes
gegrindete Werkzeughersteller ist heute
dank neuer Technologien ein gefragter
Kunststoffspezialist.

Fachkrafteausbildung

Die Erweiterungen und Spezialisierungen
fuhren bei Brandauer zu einem anhaltenden
Fachkraftebedarf. Um diesen zu decken,
bildet der Familienbetrieb seit 2012 selbst
Lehrlinge im Bereich Werkzeug- und For-
menbau sowie zum Kunststoffformgeber
aus. Nach erfolgreich absolvierter Lehrab-
schlussprifung konnen die frischgebacke-
nen Fachkrafte im Unternehmen bleiben
und ihre Karriere weiterverfolgen.

www.brandauer.at



RICO verfolgt auch wahrend der Geisterschicht die Null-Fehler-Philosophie.

Geisterschicht bei Nacht

Wer sich mit Kunststoff-Spritzguss beschaftigt, weil, dass Silikon in der Verarbei-
tung sehr anspruchsvoll ist. Das Material folgt eigenen Regeln in Spritzguss und
Entformung und stellt Werkzeugbauer und Kunststoffformgeber immer wieder vor

Herausforderungen.

Umso spannender ist die Tatsache, dass es
ein Unternehmen schafft, die halbe Zeit sei-
ner 24-Stunden Fertigung vollig ohne Per-
sonal zu produzieren. Die Osterreichische
RICO Elastomere Projecting GmbH stellt
Silikonteile nachts in sogenannten ,Geister-
schichten” her.

Selten in der Branche

L,Es ist aulerst selten in der Branche, dass
Silikon-Spritzgieler in Geisterschichten pro-
duzieren', sagt Markus Nuspl, Geschafts-
fihrer von RICO. Das Unternehmen pro-
duziert mehrere Milliarden Silikon- und
Mehrkomponententeile pro Jahr und be-
treibt einen eigenen Werkzeugbau in Thal-
heim bei Wels. Produziert wird Tag und
Nacht — 7 Tage die Woche, 24 Stunden. Von
18 bis 6 Uhr morgens ist es jedoch dunkel
in den RICO-Hallen, denn alle Mitarbeiter
genielen ihre Nachtruhe. Die Spritzgiel-
maschinen arbeiten indes weiter.

Prozessoptimierung und Automatisierung
Damit die Teilefertigung nachts komplett
personallos und vor allem problemlos
verlaufen kann, hat RICO seine Prozesse
wahrend des Tages stark optimiert und
automatisiert. Nur perfekt abgestimmte
Werkzeuge schaffen es in die Serienpro-

duktion. Die hergestellten Teile werden so-
fort maschinell weiterverarbeitet und/oder
verpackt. Der gesamte Produktionsprozess
ist so optimiert, dass die 12-stindige Ab-
wesenheit der Mitarbeiter zu keinen Staus
oder Problemen an Forderbandern oder
Schitten fihrt. Handlings, Roboter und
durchdachte Logistiksysteme sorgen fiir
einen reibungslosen Ablauf. Die gesamte
Produktion wird zudem Uber ein digitales
Leitstandsystem Uberwacht, in das zu jeder
Tages- und Nachtzeit Einsicht genommen
werden kann.

Null-Fehler-Philosophie

Der Anspruch des SpritzgieRers RICO ist
es, eine perfekte Teilequalitat zu produzie-
ren und die Qualitat nicht erst durch die
100 %-Kontrolle von Fertigteilen sicherzu-
stellen. Es gilt die Null-Fehler-Philosophie —
auch nachts. ,Nur wer Prozess und Qualitat
beherrscht, kann nachts personallos produ-
zieren”, weils Nuspl.

Personal effizient eingesetzt

Man konnte meinen, dass RICO mit den Au-
tomatisierungen sein Personal wegrationa-
lisiert, doch genau das Gegenteil ist der Fall.
,Werkzeuge bauen sich nicht von selbst und
auch Maschinen missen perfekt justiert

Nur perfekt abgestimmte Werkzeuge schaffen
es in die Serienproduktion.

werden", bekraftigt Nuspl. Mitarbeiter wer-
den genau in ihrer Fachkompetenz einge-
setzt — dort wo sie effizient und gerne arbei-
ten. Nachtschichten fallen deshalb bei RICO
weg. Damit hebt sich das Unternehmen klar
von anderen Silikon-Spritzgielern ab und
ermaoglicht einen sehr familienfreundlichen
Arbeitsplatz.

RICO Elastomere Projecting GmbH

Die RICO Elastomere Projecting GmbH mit
Sitz in Thalheim bei Wels/Oberosterreich,
ist Profi im Bau von Spritzgusswerkzeu-
gen, der Automation und der Herstellung
von Elastomerteilen. Spritzteile werden im
Ein-, Zwei- oder Mehrkomponentenspritz-
guss hergestellt, verarbeitet werden Flis-
sig- (LSR) und Feststoffsilikone (HTV).
Werkzeuge und Spritzteile finden ihre An-
wendung in den verschiedensten Branchen,
wie z. B. in der Sanitér- und Haushaltsindus-
trie, der Automobilbranche, der Medizin-
technik oder der Elektronikindustrie.

www.rico.at
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HOME OF 3D PRINTING

- komplette Produkt- und Leistungspalette rund um 3D-Druck
- professionelle Dienstleistungen fur additive Fertigung

KERNKOMPETENZEN

Uber 25 Jahre Erfahrung in Vertrieb, Beratung und Service fiir P
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SOLUTIONS FOR A 3D WORLD®

Der Ansprechpartner in Osterreich fiir:

Fir Schulen und betriebliche Ausbildungen
Das transportable Komplettsystem fur 3D-Druck

MakerBot Replicator+
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Spotlight

Die Alpenrepublik Osterreich gehort
zu den 30 grof3ten Volkswirtschaften
der Welt. Dominiert wird die Gster-
reichische Wirtschaft durch den
Dienstleistungssektor, welcher 70 %
des Bruttoinlandsprodukts gene-
riert. Insbesondere die Handels- und
Transportbranche spielen eine
bedeutende Rolle im 6sterreichi-
schen Dienstleistungssektor. Doch
auch die Industrie nimmt eine wich-
tige wirtschaftliche Position ein. Als
die bedeutendsten Industriebran-
chen Osterreichs sind die Maschi-
nen-, die Automobil-, die Metallwa-
ren- und die GieBereiindustrie zu
nennen. Die Maschinenindustrie
nimmt neben der Automobilindus-
trie das hochste Exportvolumen ein.
Der wichtigste
Osterreichs sowohl im Export als
auch im Import ist Deutschland.
Rund ein Drittel der Osterreichischen
Importe kommen aus Deutschland
und ein Drittel der Exporte gehen
nach Deutschland. Insgesamt befin-

Handelspartner

det sich der Grof3teil der 6sterreichi-
schen Handelspartner
Europas.

innerhalb

Die Osterreichische Unternehmens-
landschaft ist vor allem von kleinen
und mittelstdndischen Unternehmen
gepragt. 97,5 % der Unternehmen in
Osterreich haben weniger als 50
Mitarbeitende. Die internationale
Wettbewerbsfahigkeit des Wirt-
schafts- und Produktionsstandorts
Osterreich hiingt nicht zuletzt vom
Werkzeugbau ab. An der Schnitt-
stelle zwischen Produktentwicklung
und Serienproduktion beféhigt der

Tooling in Austria

Werkzeugbau die effiziente Produk-
tion qualitativ hochwertiger Pro-
dukte. Der Osterreichische Werk-
zeugbau ist vor allem fiir die
hohe Kompetenz im Bereich der
SpritzgieBwerkzeuge international
angesehen. Dies ist auf die hohe
Innovationskraft und Leistungs-
fahigkeit Osterreichischer Werk-
zeugbaubetriebe zuriickzufiihren.
Zudem koénnen
Werkzeugbaubetriebe auf leistungs-
fahige und moderne Fertigungsres-
sourcen sowie hochqualifizierte
Mitarbeitende zuriickgreifen. Die
vorliegende Studie gibt einen Ein-
blick in die Charakteristika der
osterreichischen Wirtschaft im All-
gemeinen sowie des Osterreichi-
schen Werkzeugbaus im Speziellen.

osterreichische
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... betrug der Anstieg der
osterreichischen Produk-
tion von SpritzgieBwerk-
zeugen zwischen 2017 und
2019.

... der in Osterreich
hergestellten Werkzeuge
sind SpritzgieBwerkzeuge
und andere kunststoff-
verarbeitende Werkzeuge.

... der Umsitze Oster-
reichischer Werkzeug-
baubetriebe werden mit
Kunden im Inland
generiert.

... betriagt der durch-
schnittliche jéhrliche
Umsatz osterreichischer
Werkzeugbaubetriebe
pro Mitarbeitendem.

... der Mitarbeitenden
in osterreichischen
Werkzeugbaubetrieben
sind Auszubildende.
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Executive Summary

Die Covid-19-Pandemie hat die globale
Wirtschaft schwer getroffen. Laut dem
Internationalen Wéhrungsfonds ist ein kon-
junktureller Riickgang der Weltwirtschaft
von 4,9 % fiir das Jahr 2020 zu erwarten.
Die Krise ist auch fiir die Osterreichische
Wirtschaft nicht folgenlos. So prognostiziert
die Wirtschaftskammer Osterreich einen
Riickgang des Bruttoinlandsprodukts (BIP)
im Jahr 2020 von bis zu 10 %. Ausschlag-
gebend fiir eine erfolgreiche Bewaltigung
der gegenwdrtigen Ausnahmesituation ist
die grundsétzliche wirtschaftliche Struktur
sowie die Entwicklung in den Jahren vor der
Krise.

Trotz der vergleichsweise geringen Bevol-
kerungszahl zdhlt Osterreich zu den 30
grofdten Volkswirtschaften der Welt. Die
osterreichische Wirtschaft ist vor allem durch
einen starken Dienstleistungssektor gepragt,
der rund 70 % des BIP ausmacht. Aber auch
die Industrie trédgt mit einem Anteil von rund
29 % am BIP zu einem erheblichen Teil zur
Osterreichischen Wirtschaftsleistung bei. In
den vergangenen Jahren ist die Osterrei-
chische Wirtschaft bestdndig gewachsen.
So konnte ein jahrliches Wachstum des BIP
zwischen 3 % und 4 % erreicht werden. Im
internationalen Vergleich zeichnet sich die
Wirtschaft Osterreichs insbesondere durch
eine hohe Stabilitat aus.

Die Osterreichische Wirtschaft erzielte einen
positiven Leistungsbilanzsaldo (Differenz
der Exporte und Importe von Waren und
Dienstleistungen einer Volkswirtschaft)
von 2,6 % im Jahr 2019. Der Aufsenhandel
Osterreichs fokussiert sich insbesondere auf
die Lander der Europdischen Union sowie
des tibrigen Europas. Im Jahr 2019 gingen
79 % der Osterreichischen Exporte an eu-
ropdische Handelspartner. Der mit Abstand

wichtigste Handelspartner Osterreichs ist
Deutschland. Rund ein Drittel der Oster-
reichischen Im- und Exporte entfallen auf
das Nachbarland.

Der osterreichische Werkzeugbau ist interna-
tional vor allem in der Kunststoffverarbei-
tung als Anbieter komplexer und hochwer-
tiger Werkzeuge bekannt. SpritzgielSwerk-
zeuge und andere kunststoffverarbeitende
Werkzeuge machen rund 80 % der Oster-
reichischen Werkzeugproduktion aus. Die
bedeutendste Abnehmerbranche des dster-
reichischen Werkzeugbaus ist die Automo-
bilindustrie. Aber auch die Elektronik- und
die Verpackungsindustrie zdhlen zu wich-
tigen Abnehmern Osterreichischer Werk-
zeuge. Hierbei erwirtschaften osterreich-
ische Werkzeugbaubetriebe zwei Drittel
ihres Umsatzes mit Kunden aus dem Inland.
Wichtigster Handelspartner ist auch im
Werkzeugbau das Nachbarland Deutschland.

Im internationalen Vergleich iiberzeugen
osterreichische Werkzeugbaubetriebe durch
die hohe Qualitdt der hergestellten Werk-
zeuge. Osterreichische Werkzeugbaubetriebe
vertrauen auf eine vergleichsweise hohe
Wertschopfungstiefe. Dies erlaubt eine ge-
naue Kontrolle der erzielten Qualitat ent-
lang der Wertschopfungskette. Zudem ist
eine starke Kundenorientierung durch das
breite Angebot vor- und nachgelagerter
Dienstleistungen vorhanden.

Der Werkzeugbau in Osterreich verfiigt
iiber leistungsfdhige Maschinen und kann
auf hochqualifizierte Mitabeitende zuriick-
greifen. Zur langfristigen Sicherstellung der
Wettbewerbsfahigkeit sind in den Bereichen
Automatisierung und Digitalisierung weitere
Investitionen sowie der Aufbau von Know-
how notwendig.
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Benchmarking-
datenbank
WZL/IPT

Unternehmens-
besuche und
Branchen-
wissen

Die vorliegende Studie beschreibt die Charak-
teristika der Branche Werkzeugbau in Oster-
reich. Das Ziel ist eine qualitative und quan-
titative Bewertung der Leistungsfiahigkeit
des oOsterreichischen Werkzeugbaus. Dazu
werden Kennzahlen Osterreichischer Werk-
zeugbaubetriebe &dquivalenten Kennzahlen
aus Deutschland sowie aus weiteren Léndern
gegeniibergestellt. Zundchst wird das indus-
trielle Umfeld des Landes dargestellt und die
Struktur des Werkzeugbaus in Osterreich
beschrieben. Anschliefend wird die Leis-
tungsfahigkeit oOsterreichischer Werkzeug-
baubetriebe durch relevante Kennzahlen aus
den Jahren 2015 bis 2019 ermittelt. Die Leis-
tungsfahigkeit Osterreichischer Werkzeug-
baubetriebe wird in Bezug auf die vorhan-
denen Kompetenzen in den Dimensionen
Produkt, Prozess und Ressourcen bewertet.

In der Dimension Produkt wird die Komple-
xitdt des angebotenen Werkzeugspektrums
und der Anteil von Dienstleistungen beur-
teilt. Mit der Dimension Prozess werden alle
umsatzrelevanten Aspekte der Leistungser-
stellung in Bezug auf Effizienz beschrieben.
Die Dimension Ressourcen beinhaltet die
Analyse und Bewertung der vorhandenen
Fertigungsmittel sowie des Ausbildungs-
niveaus der Mitarbeitenden in &sterreich-
ischen Werkzeugbaubetrieben.

Die Studienergebnisse basieren auf Daten-

sdtzen Osterreichischer Werkzeugbaube-

triebe aus der weltweit grofdten Datenbank

Offentliche
Datenbanken
und Portale

Landesweite
Marktumfrage
und Experten-
interviews

im Bereich Werkzeugbau. Die gemeinsame
Datenbank des Werkzeugmaschinenlabors
WZL der RWTH Aachen und des Fraunhofer-
Instituts fiir Produktionstechnologie IPT
umfasst insgesamt {iber 1.000 verschiedene
Datensitze deutschsprachiger Werkzeug-
baubetriebe aus den letzten fiinf Jahren und
mehr als 2.500 Datensdtze internationaler
Werkzeugbaubetriebe. Ein weiterer Teil der
Studienergebnisse basiert auf verdffent-
lichten Daten zum nationalen und interna-
tionalen Werkzeugbau. Es werden zudem
offentlich zugéngliche Datenbanken und
Portale wie bspw. Comtrade oder Eurostat
als Quellen verwendet. Ergidnzt werden die
Studienergebnisse durch das Branchen-
wissen der Werkzeugbauexperten von WZL
der RWTH Aachen, Fraunhofer IPT und der
WBA Aachener Werkzeugbau Akademie
GmbH auf Basis von Unternehmensbe-
suchen, Expertengesprachen sowie Indus-

trie- und Forschungsprojekten.

Quantifiziert wird dieses Branchenwissen
mit Hilfe einer landesweit durchgefiihrten
Marktumfrage. Die Validierung der Ergeb-
nisse fand im engen Kontakt und Austausch
mit dem Kunstoff-Cluster (KC) in Ober- und
Niederosterreich statt, einem brancheniiber-
greifenden Netzwerk des Kunststoffsektors.
In Ergdnzung zu den Studienergebnissen
sind zwei Best-Practice Losungen Osterrei-
chischer Werkzeugbaubetriebe enthalten.

C

Die Datenbank von WZL
und IPT umfasst iiber

1.000

Datensitze
deutschsprachiger
Werkzeugbaubetriebe
nicht édlter als 5 Jahre
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Industrielles Umfeld

[Die Alpenrepublik Osterreich zdhlt
zu den 30 grofsten Volkswirtschaften

der Welt. ]

Der europdische Binnenstaat Osterreich zéhlt
8,9 Mio. Einwohner und umfasst eine Flache
von 83.878,99 km?. Das Land ist seit 1995
Mitglied der EU und befindet sich heute unter
den 30 groBten Volkswirtschaften der Welt.

Gesamtwirtschaftliche
Entwicklung

Begriindet durch eine starke Inlandsnach-
frage sowie eine gute Exportleistung erlebte
Osterreich in den Jahren 2017 und 2018
eine Phase der Hochkonjunktur. Das Brut-
toinlandsprodukt (BIP) wuchs im Jahr 2017
um 3,3 % und im Jahr 2018 um 4,3 %.
Auch im Jahr 2019 konnte ein Zuwachs von
3,2 % auf einen absoluten Wert von
397,6 Mrd. € verzeichnet werden. Die
Wachstumsrate der Osterreichischen Wirt-
schaft iibersteigt die der deutschen, welche
im Jahr 2019 lediglich einen Zuwachs von
0,6 % verzeichnen konnte, um ein Vielfa-
ches. Osterreich erreicht zudem bei der
Betrachtung des BIP pro Kopf einen leicht
hoheren Wert als Deutschland. So nahm das
BIP pro Kopf in Osterreich im Jahr 2019 mit

44.900 € einen um 3.558 € hoheren Wert
an als in Deutschland. Osterreichs Arbeits-
losenquote betrug im Jahr 2019 4,5 %
und lag damit unter dem Durchschnitt
der Mitgliedstaaten der Organisation fiir
wirtschaftliche Zusammenarbeit und Ent-
wicklung (OECD) von 5,4 %. Dies ist ein
weiterer Hinweis auf die gute wirtschaft-
liche Gesamtsituation in Osterreich.

Die Warenexporte Osterreichs umfassten im
Jahr 2019 ein Volumen von 153,5 Mrd. €,
wéhrend die Warenimporte des Landes
157,8 Mrd. € betrugen. Gleichzeitig erzielte
Osterreich Dienstleistungsexporte in Héhe
von 67,1 Mrd. € sowie ein Dienstleistungs-
importvolumen von 56,8 Mrd. €. Insge-
samt erreichte das Land im Jahr 2019 einen
Leistungsbilanzsaldo von 2,6 % des BIP
und liegt damit deutlich iiber dem Durch-
schnittswert der OECD-Liander von 0,3 %.
Die traditionell auf dem Export basierende
deutsche Wirtschaft weist einen mit 7,1 %
signifikant groBeren Leistungsbilanzsaldo
auf.

Entwicklung des osterreichischen Bruttoinlandsprodukts

4-_-_-‘
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Bl Realer Wert
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8,9 Mio.

betrigt die
Einwohnerzahl in
Osterreich
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55,6 %

betrug der
Exportanteil am
osterreichischen
BIP im Jahr 2019
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Entwicklung der osterreichischen Warenimporte
und Warenexporte

157,8
150,1 11w5c611€ Mrd. € Road
b ra. Mrd. €
Mrd. €
2015 2016 2017 2018 2019
Importe  Exporte

Aufienhandel

Das Volumen des 6sterreichischen Warenex-
ports erfuhr innerhalb der letzten 25 Jahre
ein starkes Wachstum. Lag das Exportvo-
lumen im Jahr 1995 noch bei 37,0 Mrd. €,
so hat es sich bis heute um mehr als das Vier-
fache gesteigert. Dies entspricht in etwa dem
Wachstum des deutschen Auf3enhandels.
Im Jahr 2019 konnte Osterreich mit einem
Warenexportvolumen von 153,5 Mrd. €
einen erneuten Rekord erreichen. Die Ex-
portquote betrdgt dabei 55,6 % des Oster-
reichischen BIP. Insbesondere bilden kleine
und mittelstdndische Betriebe die Mehrheit
der 62.000 Exporteure in Osterreich. Zu den
Hauptexportwaren Osterreichs zahlen mit
einem Anteil von 26 % am Gesamtvolumen
exportierter Waren insbesondere Maschinen
und Anlagen, gefolgt von chemischen
Erzeugnissen mit 14 % sowie Fahrzeugen mit
einem Anteil von insgesamt 13 %.

Die Exportwirtschaft Osterreichs ist vor
allem auf den europdischen Markt kon-
zentriert. Die Exporte innerhalb Europas

machen 79 % der gesamten Exporte Oster-
reichs aus. Im Verlauf der vergangenen
20 Jahre ist Osterreich jedoch zunehmend
zu einem wichtigen Akteur auf dem globa-
len Markt aufgestiegen. Osterreich hat einen
weitverzweigten Aulienhandel entwickelt,
sodass Osterreichische Exportfirmen ihre
Fertig- und Zulieferprodukte in mehr als
zweihundert Landern vertreiben. Der wich-
tigste Handelspartner sowohl im Import als
auch im Export ist mit groem Abstand
Deutschland. Im Jahr 2019 betrugen die
Exporte nach Deutschland 45,0 Mrd. €.
Die Importe aus Deutschland iibersteigen
diesen Wert mit einem Gesamtvolumen von
55,2 Mrd. €. Insgesamt werden somit rund
30 % der Osterreichischen Warenexporte
an das Nachbarland ausgeliefert, was mehr
als dem Vierfachen der Exporte in die
USA sowie mehr als dem Neunfachen der
Exporte nach China entspricht. Des Weiteren
stellen die direkt angrenzenden Nachbar-
lander Osterreichs, wie Italien, die Schweiz
und Tschechien, wichtige Handelspartner
sowohl im Im- als auch im Export dar.
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Verteilung der osterreichischen Warenimporte

Anteil am
Gesamtwarenimport

teatien [J| [} | 104 vra € 6,6 %
China [ RS 6,2%

Vereinigte Staaten H= - 7,1 Mrd. € 4,5 %

Tschechische Republik h - 6,6 Mrd. € 4,2%
Schweiz ﬂ - 6,1 Mrd. € 3,8%

Polen pu [l 4714 € 3,0%

Ungarn = - 4,3Mrd. € 2,7 %

Niederlande = - 4,2Mrd. € 2,7 %

Frankreich I I - 4,2 Mrd. € 2,7 %
0 20 40 60

Verteilung der osterreichischen Warenexporte

Anteil am
Gesamtwarenexport

Deutschland [ KN _ 45,0 Mrd. € 29,3 %
ush EE I 102 € 6,7 %

Italien I l _ 9,8 Mrd. € 6,4 %
Schweiz ﬂ - 7,3 Mrd. € 4,7 %
Frankreich I I - 6,7 Mrd. € 4,4 %

Ungarn = - 5,6 Mrd. € 3,6 %
Tschechien | [ 5414 € 3,5%
Polen - 52 Mrd. € 3,4%
GrofRbritannien EIE - 4,5Mrd. € 2,9%

China Bl -vde 2,9%

0 20 40 60
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Globale Verteilung der osterreichischen Handelspartner

7,5 % 1,9 % 1,3% 69,7 % 9,3 % 1,1% 9,1 %

+ Kanada
+ Mexiko ‘m_

Afrika

s
Amerika

Sektorale Struktur und

Unternehmensstruktur

Im Jahr 2019 nahm der primére Sektor mit
Land-, Forst- und Fischereiwirtschaft 1,3 %
des Osterreichischen BIP ein. Der sekundére
Sektor, das produzierende und verarbei-
tende Gewerbe, trug 28,7 % und der tertidre
Sektor, welcher Dienstleistungen umfasst,
70,0 % zum BIP bei. Diese Verteilung
entspricht ebenso der durchschnittlichen
Verteilung des BIP auf die Wirtschaftssek-

tibriges
Europa

I Einfuhranteile [l Ausfuhranteile

toren der gesamten Europdischen Union. Die
Bruttowertschopfung der gewerblichen Wirt-
schaft Osterreichs umfasste im Jahr 2018
190 Mrd. €. Etwa die Hélfte der Brutto-
wertschopfung wurde in den Branchen
Gewerbe und Handwerk sowie Industrie
erzeugt. Maschinen und Anlagen bilden das
Hauptexportprodukt der meisten Bundes-
lander; lediglich in Tirol und Wien besteht
der Grol3teil der Exporte aus pharmazeu-
tischen Erzeugnissen.

Verteilung der osterreichischen Bruttowertschopfung

nach Branchen
Information und Consulting

13 %

Transport und Verkehr

8 %

Bank und Versicherung Gewerbe und Hand;vge(r)};

6 %

Handel

19 % Industrie
25 %

Tourismus und Freizeitwirtschaft
6%
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Insgesamt belduft sich die Anzahl der
osterreichischen Unternehmen auf rund
340.000 Betriebe. In Betrachtung der Grof3e
Osterreichischer ~ Unternehmen nehmen
Mikrounternehmen mit einer Anzahl von 0-9
Beschiftigten, gemessen an der Anzahl der
Unternehmen, einen Anteil von 84,6 % ein.

Trotz des vergleichsweise geringen Anteils

Tooling in Austria

Osterreich, welche einen Anteil von insge-
samt 2,5 % einnehmen, erzeugen diese
einen Gesamtanteil von rund zwei Drittel
der durch osterreichische Unternehmen er-
wirtschafteten Umsétze. Zudem sind mehr
als die Hélfte der rund 2,97 Mio. Ange-
stellten in Osterreich in Unternehmen mit
mehr als 50 Beschiftigten tatig.

99,6 %

betrug 2017 der Anteil

der mittleren und groflen Unternehmen in an KMU in Osterreich

Unternehmensstruktur in Osterreich

Anzahl Mitarbeitende
2.966.466

Umsatz
759,4 Mrd. €

Unternehmen
338.948

[l Mikrounternehmen
(0-9 Personen)

B Kleine Unternehmen
(10-49 Personen)

Mittlere Unternehmen
(50-249 Personen)

B GroRe Unternehmen
(250 oder mehr Personen)

2,1%

0,4 %

12,9 %

37,9 %

(Stand 2017)

Regionale Struktur

Die wirtschaftlichen Leistungen der einzel-
nen Regionen Osterreichs unterscheiden sich
stark. So stammen rund 26 % der Osterreichi-
schen Exporte aus Oberésterreich, welches
das Zentrum der Osterreichischen industri-
ellen Produktion bildet, gefolgt von 17 % aus
der Steiermark, dem flaichenmaBig zweit-
groften Bundesland Osterreichs. Auch in
der Betrachtung des BIP pro Kopf zeigen sich
regionale Unterschiede. Das an Deutschland

grenzende Salzburg nimmt mit 54.000 € pro
Kopf im Jahr 2019 den grof3ten Wert ein und
die Hauptstadt Wien leistet mit 52.500 €
pro Kopf ebenfalls einen hohen Beitrag zur
Wirtschaftsleistung Osterreichs. Das Burgen-
land, welches eine starke landwirtschaftliche
Pragung aufweist, ist mit einem BIP pro Kopf
von 31.600 € die wirtschaftsschwichste Re-
gion Osterreichs. Lediglich 2 % der dsterrei-
chischen Exporte stammen aus dem Ostli-
chen Bundesland an der ungarischen Grenze.
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36,0 €/h I]

betrugen die
Arbeitskosten in der
Industrie im Jahr 2019
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Bruttoinlandsprodukt pro Kopf in Osterreich
nach Bundesldndern

’
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Durchschnittlicher
Arbeitslohn

Anders als in Deutschland existiert in Oster-
reich bislang kein gesetzlich geregelter
Mindestlohn. Es erfolgte jedoch eine Eini-
gung auf Tarifvertrdge in vielen Branchen
sowie eine Vereinbarung zwischen der Oster-
reichischen Wirtschaftskammer und dem
osterreichischen Gewerkschaftsbund im Jahr
2019, welche eine allgemeine Erhohung der
Kollektivvertrage auf mindestens 1.500 €

I —~
b

Steiermark

g

Kdrnten

B inTsd. €

monatlich vorsieht. Der durchschnittliche
Arbeitslohn in Osterreich weicht mit rund
48.500 € pro Jahr nur geringfiigig vom
durchschnittlichen Verdienst in Deutsch-
land ab und liegt {iber dem Durchschnitt
der Mitgliedsldnder der OECD von rund
41.660 €. In der Industrie betrugen die
Kosten einer Arbeitsstunde im Jahr 2019
36,0 €. Dies entspricht dem Niveau der
deutschen Industrie.
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Durchschnittlicher Jahreslohn in Osterreich
und in den Nachbarldndern

Deutschland
48.300 €

Schweiz

59.900 € I Italien

35.300 €

Wettbewerbsfihigkeit des
Wirtschaftsstandorts
Osterreich

Osterreich erzielte im Global Competitive-
ness Report 2019, welcher die Hohe der
Wachstumschancen von mehr als 140 Volks-
wirtschaften beurteilt, Platz 21 und steigerte
sich somit im Vergleich zum Vorjahr um
einen Platz. Damit ordnet sich Osterreich
hinter seinen Nachbarldndern wie der
Schweiz auf Platz 5 und Deutschland auf
Platz 7 ein, platziert sich jedoch vor China
auf Platz 28. Insbesondere weist das Land
Osterreich eine hohe Makrostabilitit auf,
also eine hohe Stabilitit des gesamtwirt-
schaftlichen Verhaltens des Landes, und
erzielt in dieser Kategorie den ersten Platz
des Global Competitiveness Reports 2019.
Des Weiteren zeichnet sich das Land durch
eine gute Infrastruktur, ein gutes Gesund-
heitswesen und eine hohe Innovations-
starke aus. Schwichen sind besonders im
Bereich der Digitalisierung vorhanden, in
welchem Osterreich nur Platz 46 einnimmt.
Nicht zuletzt im Industriesektor ist die
Digitalisierung ein essentieller Bestand-
teil des gegenwartigen und zukiinftigen
Wettbewerbs und stellt damit ein Hand-
lungsfeld mit dringendem Optimierungs-
potenzial fiir das Land Osterreich dar, um
auch zukiinftig konkurrenzfihig zu bleiben.

Tschechien
26.350 €

s Osterreich

mmm Ungarn
_— 23.600 €

Slowenien
36.200 €

Aktuelle Situation

Der weltweite Anstieg der Covid-19-Infekti-
onen fiihrt im Jahr 2020 zu einer deutlichen
Einschrankung der Wirtschaftsaktivititen,
wodurch auch Osterreich in eine starke
Rezession gefallen ist. Diese resultiert sowohl
aus einem Angebotsabfall aufgrund der
massiven Einschréankungen des offentlichen
Lebens, welche sich insbesondere in den
Bereichen Verkehr, Beherbergung und Gast-
ronomie widerspiegeln, als auch aus einem
Riickgang der In- und Auslandsnachfrage,
welcher durch den allgemeinen starken
Einbruch der Konsum- und Investitionsaus-
gaben begriindet ist. Somit wird im Jahr
2020 ein Einbruch der 6sterreichischen Wirt-
schaft von etwa 6,0 % prognostiziert, was
die Wirtschaftskrise im Jahr 2009 mit einem
Einbruch von 3,6 % deutlich iibertrifft. Die
Regierung der Bundesrepublik Deutschland
erwartet fiir 2020 einen dhnlichen Einbruch
des BIP von 5,8 % und auch die Schweiz
erwartet fiir das Jahr 2020 eine Rezession
in einer Gréfenordnung um 5 %. Eine voll-
standige Erholung der osterreichischen Wirt-
schaft auf ihr Ursprungsniveau vor Eintritt
der Covid-19-Pandemie wird Schétzungen
zufolge ldnger als ein Jahr dauern und ist mit
einer hohen Unsicherheit verbunden.

i Slowakei
22.900 €

48.500 €

betrigt der jéihrliche
Durchschnittslohn in
Osterreich
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Struktur der Branche
Werkzeugbau

[Der osterreichische Werkzeugbau ist
als Anbieter hochkomplexer und hoch-
pragiser Spritzgie[swerkzeuge interna-

tional angesehen. |

Inldndische Struktur

Die Leistungsfiahigkeit der osterreichischen
Industrie beruht nicht zuletzt auf der Leis-
tungsfahigkeit des Osterreichischen Werk-
zeugbaus. Als Befdhiger der industriellen
Produktion an der Schliisselstelle zwischen
Produktentwicklung und Serienproduktion
verfligt der Werkzeugbau {iiber entschei-
dendes Know-how zur Sicherstellung der
internationalen Wettbewerbsfahigkeit des
Produktionsstandorts Osterreich. Die wich-
tigste Abnehmerbranche des o6sterreichi-

schen Werkzeugbaus ist die Automobilindus-
trie. Aber auch die Elektronik- und die Verpa-
ckungsindustrie zdhlen zu den wichtigen
Abnehmern Osterreichischer Werkzeuge. Die
Struktur der Branche Werkzeugbau gibt das
allgemeine Bild der Grol3e Osterreichischer
Unternehmen wieder. 79,5 % der internen
und externen Werkzeugbaubetriebe in Oster-
reich haben eine Mitarbeitendenanzahl von
weniger als 50. Insgesamt liegt die durch-
schnittliche Anzahl der Mitarbeitenden Oster-
reichischer Werkzeugbaubetriebe bei 38.

Entwicklung der osterreichischen Werkzeugproduktion

Blech- und Massivumformwerkzeuge

2018 94,7 Mio. €

2017 , 98,3 Mio. €

2019 , 78,4 Mio. €

SpritzgiefSwerkzeuge
Druckgusswerkzeuge
2017 , 90,8 Mio. €
2018 N 54,9 Mio. €

2019 ’ 55,6 Mio. €

il

15 %

betrug der Anstieg
der Produktion von
SpritzgieBwerk-
zeugen zwischen
2017 und 2019
in Osterreich




ihres Umsatzes gene-
rieren Osterreichische
Werkzeugbaubetriebe

Z>
S,

21,7 %

mit deutschen
Unternehmen
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Die Struktur der Branche Werkzeugbau in
Osterreich weist eine deutliche Fokussierung
auf die kunststoffverarbeitende Industrie auf.
Wihrend in Osterreich im Jahr 2019 Blech-
und Massivumformwerkzeuge im Wert von
78,4 Mio. € gefertigt wurden, betrug der
Wert der gefertigten SpritzgieBwerkzeuge
533,3 Mio. €. Dies entspricht in etwa einem
Fiinftel der deutschen Produktion an Spritz-
gieBwerkzeugen. Der Wert der Osterreichi-

schen Produktion von Druckgusswerkzeugen
betrug im Jahr 2019 55,6 Mio. €. In den
letzten Jahren ist zudem sowohl das Pro-
duktionsvolumen von Blech- und Massivum-
formwerkzeugen als auch das Produktions-
volumen von Druckgusswerkzeugen gesun-
ken. Zeitgleich nahm das Produktionsvolu-
men von SpritzgieBwerkzeugen weiter zu,
wodurch die Spezialisierung des Osterreich-
ischen Werzeugbaus weiter vertieft wird.

Osterreichische Werkzeugexporte 2019

SpritzgieBwerkzeuge
300,4 Mio. €

414,9
Mio. €

Druckgusswerkzeuge
27,3 Mio. €

Blech- und Massiv-
umformwerkzeuge
87,2 Mio. €

Osterreichische Werkzeugimporte 2019

/7

Druckgusswerkzeuge
26,7 Mio. €

Blech- und Massiv-

— umformwerkzeuge
290,3 118,6 Mio. €
SpritzgieBwerkzeuge
145,0 Mio. €
Auﬁenhandel chische Werkzeugbau auf den europdischen

Etwa zwei Drittel des Umsatzes oOsterrei-
chischer Werkzeugbaubetriebe werden im
Inland generiert. Den wichtigsten Handels-
partner bildet Deutschland, mit einem
Umsatzanteil von 21,7 %. Auf dem zweiten
Platz folgt die Schweiz mit 5,6 % Um-
satzanteil. Wie die gesamte Osterreichische
Wirtschaft konzentriert sich der Osterrei-

Markt. So werden weitere 15,4 % des
Umsatzes der Branche in den {iibrigen
Landern Europas erzielt. Wichtigster au-
Rereuropdischer Handelspartner ist Nord-
amerika mit 11,8 %. Weitere 8,8 % des Um-
satzes ergeben sich aus dem Werkzeug-
export nach Asien.
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Nicht zuletzt die vorteilhafte geografische
Lage Osterreichs ermoglicht es, einfachere
Wertschopfungsumfénge aus kostengiins-
tigeren Markten zu importieren und zu
anspruchsvollen Werkzeugen weiterzuver-
arbeiten. AuBerdem hat Osterreich einen
geografisch direkten Zugang zu hochquali-
tativen und hochkomplexen Werkzeugen
aus Deutschland und der Schweiz sowie zu
einfacheren und giinstigeren Werkzeugen
aus Tschechien und Polen. Der Export
von Spritzgiefwerkzeugen nach Deutsch
land umfasste im Jahr 2019 ein Volumen

Export Blech- und Massivumform-
werkzeuge in Mio. €

Tooling in Austria

von 77,8 Mio. €, wéhrend der Import
von SpritzgieBwerkzeugen aus Deutschland
einen Wert von lediglich 20,8 Mio. € ein-
nahm. Der Bedarf an Spritzgiefwerkzeugen
in Osterreich wird zu einem groRen Teil
aus Osterreichischer Werkzeugfertigung ab-
gedeckt. Der Bereich der Blech- und Massi-
vumformwerkzeuge verzeichnet ein anderes
Bild. Hier umfasst der Import aus Deutsch-
land 60,7 Mio. €, wahrend lediglich Werk-
zeuge im Wert von 30,0 Mio. € exportiert
werden.

Import Blech- und Massivumform-

werkzeuge in Mio. €
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[Der osterreichische Werkzeugbau erzielt
liber 65,6 % seines Umsatzes im Inland. |

Fiir 71 % der 6sterreichischen Werkzeugbau-
betriebe ist eine piinktliche Lieferung, selbst
bei spiten Anderungen durch den Kunden,
eines der wichtigsten Alleinstellungsmerk-
male bei der Gewinnung von Neuauftragen.
Die Unternehmen glauben jedoch, dass die
Bedeutung einer piinktlichen Lieferung in
Zukunft abnehmen und die Prézision der
gefertigten Werkzeuge vermehrt in den
Vordergrund riicken wird. Im Folgenden
werden die Kunden, Umsétze, Werkzeugcha-
rakteristika sowie die angebotenen Dienst-
leistungen der Osterreichischen Branche
Werkzeugbau genauer untersucht.

Kunden

Die osterreichische Branche Werkzeugbau ist
hinsichtlich ihrer Kunden stark diversifiziert,
was sich in einer geringen Abhéangigkeit von
der europédischen Automobilindustrie wider-
spiegelt. Die Automobilindustrie stellt zwar
auch in Osterreich die gréRte Abnehmer-
branche dar, dennoch sind die Kunden {iiber
die unterschiedlichen Wirtschaftszweige hin-
weg gleichmal3ig verteilt. Nicht zuletzt aus
diesem Grund wurde der Osterreichische
Werkzeugbau im europidischen Vergleich
erheblich weniger von der Automobilkrise
und der Covid-19-Pandemie getroffen. Der
Grof3teil der Kunden kommt aus der Auto-
mobilindustrie (22,4 %), der Elektroindus-
trie (13,6 %) und der Verpackungsindustrie
(12,5 %). Dicht dahinter folgen der Maschi-
nenbau (10,8 %), die Medizintechnik (9,9 %)
sowie die Haushaltswarenindustrie (8,2 %).

Im Durchschnitt haben &sterreichische wie
deutsche Werkzeugbaubetriebe zwischen
sieben und acht Hauptkunden, was vertrau-
ensvolle und langfristige Kundenbeziehung-
en verdeutlicht. Chinesische Werkzeubau-
betriebe verfiigen im Vergleich iiber 13 bis
14 Hauptkunden, was auf eine breite
Kundenbasis hinweist.

Umsatz

Osterreichische Werkzeugbaubetriebe gene-
rieren fast zwei Drittel ihrer Umsétze im
Inland. Deutschland stellt mit iiber 20 %
Umsatzanteil den mit Abstand wichtigsten
Exportpartner fiir Osterreichische Werk-
zeuge dar. Mittels Divison des Jahresum-
satzes Osterreichischer Werkzeugbaubetrie-
be durch ihre Mitarbeitendenanzahl lasst
sich der Jahresumsatz pro Mitarbeiten-
den ermitteln. Dieser liegt mit 141.000 €
auf einem vergleichbaren Niveau wie in
Deutschland. In China werden hingegen
zwei Mitarbeitende fiir einen vergleich-
baren Jahresumsatz benotigt.

Werkzeugcharakteristika
Osterreichische Werkzeuge sind durch eine
grof3e Vielfalt hinsichtlich Abmessungen und
Gewicht charakterisiert. Uber 68 % der 6ster-
reichischen Werkzeugbaubetriebe fertigen
Werkzeuge im kleineren Bereich mit Ab-
messungen unterhalb 1.000 x 1.000 mm.
Lediglich 10,5 % der Betriebe produzieren
sehr grofle Werkzeuge mit Abmessungen
grofer als 3.000 x 1.500 mm.

Osterreichische Werkzeuge wiegen typi-
scherweise zwischen 100 kg und 5.000 kg.
Auch hier fertigen 10,5 % der Unternehmen
sehr schwere Werkzeuge mit einem Gewicht
von mehr als 10.000 kg.

Grundsitzlich l4sst sich in Osterreich eine
dhnliche Verteilung in Bezug auf Werkzeug-
abmessungen und -gewicht wie in Deutsch-
land erkennen. Im Bereich des Spritzgiel3ens
wird jedoch offenkundig, dass Osterreich-
ische Werkzeugbaubetriebe tendenziell gro-
Bere und mithin schwerere Werkzeuge her-
stellen als deutsche Werkzeugbaubetriebe.
Aussagen {iiber die absolute Anzahl und
Haufigkeit der
allerdings nicht treffen.

Werkzeuge lassen sich

IX

i

7-8
Hauptkunden
besitzen
Osterreichische
Werkzeugbaubetriebe
im Durchschnitt

Kundenstruktur
Osterreichischer
Werkzeugbaubetriebe*

Automobil- 22,4 %
industrie
Elektro- 13,6 %
industrie
Verpackungs- 12,5%
industrie
Maschinen- 10,8 %
bau
Medizin- 9,9 %
technik
Haushalts-
warenindustrie
Sonstige 22,6 %

*Mehrfachnennung moglich




pro Mitarbeitendem

100 %

Jahresumsatz

im Vergleich

= 141.000 €

Bl 137.400 €
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Neben der Grofle und dem Gewicht stellt
auch die Qualitdt der gefertigten Werk-
zeuge ein wichtiges Charakteristikum aus
Kundensicht dar. Die Osterreichische Bran-
che Werkzeugbau ist international fiir ihre
gute Qualitdt und ihre prazisen Werkzeuge
bekannt. Osterreichische Werkzeugbaube-
triebe werden in Zukunft der Prizision ihrer
Produkte eine noch groflere Signifikanz
beimessen. Die durch die Kunden angefrag-
ten Toleranzen ermdglichen Riickschliisse
auf die Prézision der gefertigten Werkzeuge.
Bei 13,9 % der Osterreichischen Betriebe
werden Toleranzen von weniger als 2 pm
angefragt. In Deutschland werden entspre-
chende Toleranzen lediglich von 10,5 %

lagerten und nachgelagerten Dienstleis-
tungen an. Vorgelagerte Dienstleistungen
bezeichnen Dienstleistungen im Kontext der
Produktentwicklung, wihrend nachgelagerte
Dienstleistungen eine optimierte Leistungser-
bringung nach Fertigstellung des Werkzeugs
vorsehen. Osterreichische Werkzeugbau-
betriebe iiberzeugen vor allem im Bereich
vorgelagerter 63,2 %

der osterreichischen Werkzeugbaubetriebe

Dienstleistungen.

offerieren die vorgelagerte Dienstleistung
,Bauteilkonstruktion und -entwicklung®. Bei
51,8 % der Neuauftrdge wird die Dienst-
leistung durch den Kunden hinzugebucht.
In Deutschland wird diese Dienstleistung
lediglich von 53,7 % der Betriebe angeboten

71.000 € der Kunden gefordert. und mit 36,6 % aller Neuauftrdge auch
deutlich seltener durch den Kunden wahr-
Dienstleistungen genommen. Die ,Beratung der Produktent-
Osterreichische Werkzeuge haben im inter- wickler“ durch dsterreichische Werkzeug-
nationalen Vergleich, wie auch deutsche baubetriebe stellt mit 49,4 % ebenfalls eine
Werkzeuge, den Ruf teuer zu sein. Dies liegt  beliebte Dienstleistung dar. Zudem ist die
insbesondere an den geringeren Faktor- Dienstleistung ,Bauteiloptimierung durch
kosten und der steigenden Qualitdt von Wett- ~ Werkzeugkonstruktion“ zu nennen, die mit
bewerbern aus Asien und Osteuropa, mit 53,6 % die am hiaufigsten realisierte vorge-
denen preislich nur schwer zu konkurrieren lagerte Dienstleistung darstellt. In Bezug auf
ist. Die 6sterreichische Branche Werkzeugbau  SpritzgieBwerkzeuge ldsst sich erkennen,
begegnet dem steigenden Preisdruck mit dass im Vergleich zu anderen Werkzeugen
einer stirkeren Kundenorientierung. So sowohl in Osterreich als auch in Deutsch-
bieten osterreichische Werkezugbaubetriebe land bedeutend mehr vorgelagerte Dienst-
ihren Kunden ein breites Spektrum an vorge-  leistungen angeboten und wahrgenommen

Typische Werkzeugabmessungen*

— =

—
39,5 % I < 250x 250 mm I 43,9 %
55,3 % I < 500 x 500 mm I 55
68,4 % I < 1.000 x 1.000 mm I 72,7 %
26,3 % GG < 2.000 x 2.000 mm I 331 %
18,4 % N < 3.000 x 1.500 mm I 15.1%
10,5% N < 3.000 x 3.000 mm l115%

80% 60% 40% 20% 0% 0% 20% 40% 60% 80% 100%

*Mehrfachnennung moglich
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werden. So buchen bspw. 77,7 % der Kun-
den Osterreichischer Hersteller fiir Spritz-
gieBwerkzeuge die Dienstleistung ,Bauteil-
optimierung durch Werkzeugkonstruktion“
hinzu.

Im Bereich der nachgelagerten Dienstleis-
tungen bieten Osterreichische wie deutsche
Werkzeugbaubetriebe ein &hnlich breites
Spektrum an Dienstleistungen an. 60,5 %
der Osterreichischen Werkzeugbaubetriebe
offerieren die Dienstleistung ,, Anlaufbeglei-
tung“, bspw. in Bezug auf die Optimierung
von Takt- bzw. Zykluszeiten, die von 59,0 %
der Kunden in Anspruch genommen wird.
In Deutschland bieten 68,7 % der Betriebe
eine entsprechende Dienstleistung an, die
von 64,2 % der Kunden wahrgenommen
wird. Zudem verfiigen 64,8 % der Oster-
reichischen Betriebe iiber Maschinen und

Anteil verkaufter vorgelagerter Dienstleistungen™
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Anlagen zur Werkzeugqualifizierung und
konnen daher einen internen Try-out der
Werkzeuge durchfithren. Dariiber hinaus
nehmen 65,2 % der Kunden die nach-
gelagerte Dienstleistung ,Werkzeugrepara-
tur und -wartung® in Anspruch. In Deutsch-
land wird diese Dienstleistung mit 57,9 %
seltener angenommen.

Generell zeigt sich, dass die dsterreichische
Branche Werkzeugbau eine starke Kunden-
orientierung in Form von vor- und nachge-
lagerten Dienstleistungen aufweist, um sich
vom internationalen Wettbewerb zu diffe-
renzieren. Insbesondere im Bereich der vor-
gelagerten Dienstleistungen, wie bspw. der
Ubernahme von Bauteilkonstruktion und
-entwicklung, werden die entsprechenden
Dienstleistungen von mehr Kunden in An-
spruch genommen als in Deutschland.

Ubernahme Bauteilkonstruktion

51,8% I 36,6 %

und -entwicklung

49,4% I Bcratung der Produktentwickler NG 44,2 %

Bauteiloptimierung durch
Werkzeugkonstruktion

53,6 % I I 54,4 %

100% 80% 60% 40% 20% 0% 0% 20% 40% 60% 80% 100%
*Mehrfachnennung moglich
Anteil verkaufter nachgelagerter Dienstleistungen*
|
— ||
Anlaufbegleitung (Optimierung
% I . ]
S0 Takt-/Zykluszeiten etc.) 64,2 %
64,5 I e e 65,5 %
Werkzeugbauanlagen
65,2 % I L i A L I, 57,0 %
-wartung
100% 80% 60% 40% 20% 0% 0% 20% 40% 60% 80% 100%

*Mehrfachnennung moglich
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[Neuauftrdge machen tiber 70 % des
Gesamtumsatzes aus. |

Die Leistungsfiahigkeit eines Werkzeug-
baubetriebs wird primér durch die effizi-
ente Ausgestaltung und Organisation der
internen Prozesse, von der Angebotsan-
nahme bis zur Ubergabe des Werkzeugs an
den Kunden, determiniert. Die Heterogenitit
innerhalb der Prozesslandschaft wird dabei
stark durch die vorliegenden Auftragsarten
bedingt. Neben den Auftragsarten werden
im Folgenden die Wertschopfungstiefe und
Fremdvergabe, die Leistungsfahigkeit der
internen Prozesse sowie die Verrechnungs-

stundensatze betrachtet.

Auftragsarten

Die Herstellung komplexer Neuwerkzeuge
erfordert ein tiefgehendes Know-how in
den Bereichen Werkzeugentwicklung und
-produktion. Dieses Know-how ist in dsterrei-
chischen Werkzeugbaubetrieben in hohem
MaRe vorhanden, da 45,0 % aller Auftrage
in Osterreichischen Werkzeugbaubetrieben
Neuauftrage sind. Sie machen dabei einen
Umsatzanteil von 70,2 % aus. Der Anteil an
Neuauftragen in Deutschland ist mit 30,0 %
bedeutend kleiner, bedingt aber dennoch
einen Umsatzanteil von 64,3 %. Anderungs-
auftrige machen in Osterreich 13,1 % aller
Auftrdge aus und generieren 7,0 % des
Umsatzes. In Deutschland kommt Ande-
rungsauftragen mit 16,7 % und einem Um-
satzanteil von 10,1 % eine groBere Bedeu-
tung zu. Reparatur- und Instandhaltungsauf-
trage Osterreichischer und deutscher Werk-
zeugbaubetriebe sind in Bezug auf ihre
Anteile (32-36 %) sowie ihre Umsatzanteile
(beide 15 %) vergleichbar. Prinzipiell bear-
beiten Gsterreichische Werkzeugbaubetriebe
somit vergleichsweise viele Neuauftrége,

was ihnen die interne Planung erleichtert.
Unplanbare Auftrage wie Reparaturauftrége
machen hingegen einen sehr geringen An-
teil aus.

Wertschopfungstiefe und
Fremdvergabe

Die Wertschopfungstiefe ist ein Indikator
fir die inhdrente Kompetenz und die
damit einhergehende Spezialisierung von
Werkzeugbaubetrieben. Generell werden bei
Kapazitatsengpdssen einfache Wertschop-
fungsumfénge ausgelagert, wiahrend Know-
how-intensive Prozessschritte intern abge-
wickelt werden. In osterreichischen Werk-
zeugbaubetrieben betrdgt die Wertschop-
fungstiefe durchschnittlich 73,2 %, wahrend
sie sich in Deutschland auf 70,2 % bel&uft.
In China ist die durchschnittliche Wert-
schopfungstiefe mit lediglich 60,2 % etwas
geringer. Osterreichische Werkzeugbaube-
triebe fertigen folglich den Grof3teil ihrer
Leistungsumfénge intern. Bei Betrieben mit
geringem Spezialisierungsgrad sollte daher
stets die Effizienz der Prozesse iiberpriift
werden.

In Bezug auf die Verteilung der Fremdverga-
beumfédnge entlang der Prozesskette zeigen
sich im internationalen Vergleich grof3e
Unterschiede. Wéahrend 30 % der deutschen
Werkzeugbaubetriebe Entwicklungsumfange
auslagern, sind dies in Osterreich mit knapp
16 % und in China mit gut 3 % deutlich
weniger. Die Fremdvergabe in der Ferti-
gung ist mit 19 % in Osterreich und 20 % in
Deutschland fast identisch. In China werden
mit knapp 25 % mehr Fertigungsumfiange
ausgelagert.

%

Wertschopfungstiefen

im Vergleich

LR = .'il
0000000

— 73,2 %

Bl 70,2 %

60,2 %
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Auftragsverteilung im Werkzeugbau nach Umsatz

Instandhaltungsauftrage

5,8% Neuauftrige Instandhaltungsauftrige _
0 0 Neuauftrage
N 70,2 % 7,1 %
Reparaturauftrage 64,3 %
9,3 % Reparaturauftrage
) ) 10,1 %
Anderungsauftrage
7,0 % . i €
- - Anderungsauftrage
sonstige Auftrage 10,1 %
7,7 % sonstige Auftrage
8,4 %
Auftragsverteilung im Werkzeugbau nach Anzahl
Instandhaltungsauftra, .
15,4 % ¢ & Neuauftrige Instandhaltungsauftrége Reparaturauftriige
45,0 % 15,1 % 21,3 %
Reparaturauftrage .
16,6 % Anderungsauftrage
16,7 % E Neuauftrage
- 0,
Anderungsauftrage 30,0%
13,1% sonstige Auftrige  sonstige Auftrige
9.9 % 16,9 %

Wert pro Tag
SpritzgieBwerkzeuge
im Vergleich

= 1.172 €/Tag
B 1.343 €/Tag

663 €/Tag

Prozessleistungsfihigkeit

Die Prozessleistungsfahigkeit eines Werk-
zeugbaubetriebs kann anhand unterschiedli-
cher Kriterien gemessen werden. Zur Bewer-
tung der Leistungsféhigkeit osterreichischer
Werkzeugbaubetriebe wurden die drei Krite-
rien Liefertermintreue, Budgeteinhaltung

und Wert pro Tag untersucht.

Die Liefertermintreue stellt eine Kennzahl
dar, die Auskunft iiber die vom Kunden
wahrgenommene Prozessleistungsfahigkeit
des Betriebs gibt. Die Piinktlichkeit wird
vom Grofdteil der Osterreichischen Werk-
zeugbaubetriebe als entscheidendes Allein-
stellungsmerkmal bei der Auftragsakquise
wahrgenommen. Die im Zuge der Umfrage
erhobenen Kennzahlen in Osterreich bestiti-
gen diese Wahrnehmung. Mit 63,3 % liefern
osterreichische Werkzeugbaubetriebe hiu-
figer zum vertraglich vereinbarten Termin
als deutsche (61,5 %) oder chinesische
Betriebe (58,5 %). Die Termintreue in China
ist zwar auf einem guten Niveau, auffallig
ist allerdings, dass die Werkzeuge haufig
vor dem Termin ausgeliefert werden, was
ebenso ein Anzeichen einer ungenauen
Planung ist. Zu frithe Lieferungen kommen
in Osterreich (17,4 %) und Deutschland

(15,2 %) seltener vor.
wenige Tage tritt in Osterreich (9,4 %),
Deutschland (9,7 %) und China (9,9 %)
gleichermaRen haufig auf. Ahnliche Werte

Ein Verzug um

lassen sich in allen drei Landern auch in
Bezug auf grofere Verspitungen erkennen.

Ein weiterer Faktor zur Bewertung der
Prozessleistungsfahigkeit stellt die Budget-
einhaltung dar. In Osterreich (22,5 %) wie
in Deutschland (23,3 %) iiberschreitet mehr
als jedes fiinfte Werkzeug das dafiir vorge-
sehene Budget. In China ist dieser Anteil mit
17,1 % etwas geringer. Die bessere Budget-
einhaltung ist dabei nicht auf das Angebot
giinstigerer Werkzeuge durch chinesische
Betriebe zuriickzufiihren, da auch hier ent-
sprechend geringere Projektbudgets vorge-
sehen sind. Generell stellt die Genauigkeit
der Kalkulation, insbesondere bei kom-
plexen Werkzeugen, weiterhin eine grof3e

Herausforderung dar.

Der Wert pro Tag setzt dem Auftragswert,
unter Berticksichtigung der Wertschopfungs-
tiefe, die Durchlaufzeit gegeniiber. Er stellt
somit einen Indikator fiir die interne Wert-
schopfungsgeschwindigkeit von Werkzeug-
baubetrieben dar. Eine blofe Betrachtung
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von Durchlaufzeiten wiirde aufgrund unter-
schiedlich komplexer Werkzeuge sowie vari-
ierender Auslastung keine fundierte Ver-
gleichbarkeit
chischen Werkzeugbaubetrieben betragt

ermoglichen. In Osterrei-
der Wert pro Tag fiir SpritzgieBwerkzeuge
durchschnittlich 1.172 €. Dieser ist auf einem
leicht niedrigeren Niveau als in Deutschland
(1.343 €) und beinahe doppelt so hoch wie
in China (663 €). Dies unterstreicht die
Exzellenz der deutschen und osterreichi-
schen Werkzeugbaubetriebe.

Verrechnungsstundensditze

Verrechnungsstundensitze geben Aufschluss
iiber die bei der Werkzeugproduktion ent-
stehenden Kosten fiir den Betrieb. Sie
beinhalten bspw. Personal- und Maschinen-
kosten. Auf Basis von Verrechnungsstunden-
sdtzen konnen unter anderem die Effektivitat
des Personaleinsatzes oder auch die Faktor-
kosten fiir das Personal in einem bestimmten
Land bewertet werden. Die geringeren
Kosten von Personal zeigen sich insbesondere
anhand der deutlich geringeren Verrech-
nungsstundensitze in China im Vergleich zu
Osterreich und Deutschland. Generell sind
osterreichische Verrechnungsstundensitze
iiber alle Abteilungen hinweg etwas héher als
in Deutschland. Dies kann bspw. auf moder-
nere Maschinenparks oder hoéhere Lohne
zuriickzufiihren sein. Die chinesischen Stun-
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Wihrend in Osterreich (73 €) und Deutsch-
land (67 €) in der Entwicklung hohe Stun-
densitze auftreten, so sind diese in China
mit lediglich 15 € auffillig gering. In der
Fertigung weist China mit einem Ver-
rechnungsstundensatz von 38 € hingegen
einen relativ hohen Wert auf. Dieser ist
auf den hohen Anteil der Maschinen-
kosten zuriickzufithren, der groftenteils
landesunabhéngig ist. Mit 77 € pro Stunde
liegt der hochste Verrechnungsstunden-
satz in Osterreichischen Werkzeugbaube-
trieben in der Werkzeugqualifizierung vor.
Auffallig ist zudem, dass lediglich in den
indirekten Bereichen ein {ber alle drei
Lander hinweg ahnlicher Stundensatz be-
steht. In Osterreich betrigt dieser 62 €,
dicht gefolgt von Deutschland mit 59 €
und China mit 57 €. Der hohe Wert in
China lasst sich darauf zuriickfithren, dass
Verwaltungsmitarbeitende in der Regel
eine hohere Qualifikationsstufe besitzen.

Bei ausschlieBlicher Betrachtung der Her-
stellung von Spritzgiefwerkzeugen er-
gibt sich jedoch punktuell ein anderes
Bild. Im Vergleich mit Deutschland sind
hier die Verrechnungsstundensitze der
osterreichischen Betriebe vergleichbar bzw.
zumeist sogar geringer. So betragen diese
in der Montage oOsterreichischer Betriebe
nur 52 €, wohingegen sie sich in Deutsch-

densétze sind mit Ausnahme der indirekten land auf 60 € belaufen.
Bereiche deutlich niedriger als in Oster-
reich und Deutschland.

Liefertermintreue

17,4 % 63,3 %

15,2 % 61,5 %

20,3 %

[l friihere Auslieferung

B ca. 1 Woche B > 1 Woche

58,5 %

[ zum vereinbarten Termin

5,5% 4,4 %

6,3 %

7,3 %

6,7 % 4,6 %

> 1 Tag

Entwicklung
Arbeits-
vorbereitung

Fertigung

Montage
Werkzeug-
qualifizierung

Indirekte
Bereiche

— = BN
73 67 15
69 62 14
72 63 38
63 57 22
77 62 37
62 59 57

[in€/h]

49



Pie Burg Hasegg und die

=
s
5
>
c
=
(25
£
w
2
(<]
=
(¥
2
)
o
S
2
=




Ressourcen

Tooling in Austria

[Osterreichische Werkzeugbaubetriebe
haben es geschafft, durch einen hohen

Anteil an Auszubildenden dem Fachar-
beitermangel entgegenzuwirken. |

Leistungsfahige Fertigungsressourcen sind
ein wichtiger Erfolgsfaktor in produzieren-
den Unternehmen. Insbesondere die Mitar-
beitenden als Know-how-Tridger sind ent-
scheidend fiir die Fertigung komplexer Werk-
zeuge. Ebenso befihigt die technologische
Ausstattung in den Fertigungstechnologien
die Unternehmen, die Qualitdtsanspriiche
der Kunden zu erfiillen. Weiterhin werden
Werkzeugbaubetriebe auch die Trendthe-
men der additiven Fertigung sowie Digitali-
sierung und Industrie 4.0 zukiinftig adres-
sieren miissen.

Mitarbeitende

Osterreichische Werkzeugbaubetriebe sind
in ihrer Mitarbeitendenstruktur charakte-
risiert durch hochqualifiziertes Fachper-
sonal. Mit einem Durchschnittsalter von
35,4 Jahren und einer durchschnittlichen
von 12,2 Jahren

konnen die Werkzeugbaubetriebe in Oster-

Betriebszugehorigkeit

reich auf intensives Produkt- und Prozess-
wissen der Belegschaft zuriickgreifen. Im
Vergleich dazu macht sich der Facharbei-
termangel als Folge des demografischen
Wandels in Deutschland mit einem Durch-
schnittsalter von 41,0 Jahren deutlich starker
bemerkbar. Allerdings schaffen es deutsche
durch-

von

Werkzeugbaubetriebe mit einer

schnittlichen  Betriebszugehorigkeit
15,2 Jahren das individuelle Mitarbeitenden-
Know-how auch ldnger im Unternehmen zu
halten. In der chinesischen Branche Werk-
zeugbau ist bei einem Durchschnittsalter von
33,9 Jahren die Fluktuation der Belegschaft
mit einer Betriebszugehorigkeit von rund
6,1 Jahren deutlich stirker spiirbar. Diese
Trendrichtungen der Mitarbeitendenstruktur

sind auch bei einer Betrachtung der Auszu-
bildendenquote erkennbar. Wahrend deut-
sche Betriebe einen Lehrlingsanteil von
12,0 % aufweisen, hat die Osterreichische
Branche den notwendigen Handlungsbedarf
gegen den Facharbeitermangel frither er-
kannt und kann auf einen Anteil von
16,8 % Auszubildenden in der Belegschaft
zuriickgreifen.

Aufgrund der hohen Auszubildendenquote ist
das Ausbildungsniveau innerhalb der dster-
reichischen Branche Werkzeugbau im inter-
nationalen Vergleich sehr hoch. So haben
nur 2,4 % der Beschéftigten keinen Berufs-
abschluss, wahrend 65,8 % erfolgreich eine
Lehre abgeschlossen haben. Mit 23,8 % kann
fast jeder vierte Mitarbeitende im Werk-
zeugbau in Osterreich einen Techniker- oder
Meisterabschluss aufweisen. Dieses hohe
Bildungsniveau wird von 8,0 % Akademi-
kern in Fithrungspositionen vervollstandigt.
Im internationalen Vergleich kann sich die
osterreichische Branche Werkzeugbau somit
sehr gut positionieren. Der hohe Anteil
an Akademikern im chinesischen Werk-
zeugbau ist vor dem Hintergrund eines
nicht vergleichbaren Bildungssystems zu
betrachten. Eine Vielzahl der akademischen
Abschliisse in China kann eher mit Fach-
arbeiterabschliissen im deutschsprachigen
Raum verglichen werden.

Die Mitarbeitendenverteilung entlang der
Prozesskette gibt Aufschluss iiber den Ein-
fluss der Fachabteilung auf den Wertschop-
fungsprozess. Grundsétzlich ist erkennbar,
dass in Osterreich die Personalkapazititen
verstédrkt in den Know-how-intensiven Berei-

AN
Y

R

35,4 Jahre

betrigt das Durch-
schnittsalter in
osterreichischen
Werkzeugbaubetrieben
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Ausbildungsniveau

8,0% 5,4%
21,0 %
23,8 %

65,8 % 72,7 %

24% el

B Akademiker

33,0%
0.0% [l Techniker/
Meister
53,6 % [l Abgeschlossene
Lehre
o [l Ohne Abschluss

Osterreich Deutschland

chen wie der mechanischen Fertigung mit
37,6 % und der Konstruktion mit 15,1 %
benétigt werden. Die Montage wiederum
hat mit 13,7 % den dritth6chsten Mitarbei-
tendenanteil. Im internationalen Vergleich
kommt hier jedoch deutlich weniger Personal
zum Einsatz als in Deutschland (18,6 %) oder
in China (21,9 %). Eine mogliche Ursache
ist der geringere Einsatz manueller Nachar-

AN
<A

AN
U’U

beitsverfahren wie bspw. Polieren von Form-
einsédtzen, Einpassung von Schiebern oder
() dhnliche Téatigkeiten aufgrund von héheren
38 %
betrug der Mitarbeiten-
denzuwachs in den
vergangenen zwei
Jahren in Osterreich

Genauigkeiten in der Fertigung. Eine weitere
Ursache koénnte die nicht eindeutige Mitar-
beitendenzuordnung in den Unternehmen
zwischen Montage, Qualifizierung und
Qualitatssicherung sein, da das Tatigkeits-
spektrum fiir Nacharbeit und Werkzeugqua-
lifizierung héaufig interdisziplindr zwischen
den Abteilungen durchgefiihrt wird.

Auch in der 6sterreichischen Branche Werk-
zeugbau ist der internationale Trend der

China

Verschiebung von personalintensiven Tétig-
keiten aus Fertigung und Montage in die
vorgelagerten Bereiche aufgrund fortschrei-
tender Automatisierung erkennbar. Weiter-
hin ist in der sterreichischen Branche Werk-
zeugbau tiiber die letzten zwei Jahre ein
Zuwachs der Mitarbeitenden in den Unter-
nehmen von rund 38 % zu verzeichnen,
was auf eine erfolgreiche Positionierung
der Branche am nationalen und interna-
tionalen Markt schlieffen ldsst. Deutsche
Werkzeugbaubetriebe hingegen weisen nur
ein Wachstum der Mitarbeitendenzahlen
im Werkzeugbau von rund 10 % in diesem
Zeitraum auf. Diese Zahlen sind allerdings
nur eine Momentaufnahme vor der Covid-
19-Pandemie, welche viele Unternehmen
vor grofde Herausforderungen gestellt hat.
Folgen daraus sind ein konsequenter
Stellenabbau und teilweise sogar Insolvenzen
in produzierenden Unternehmen - ins-
Zulieferbetrieben fiir die
Luftfahrt- oder Automobilindustrie

besondere bei

Mitarbeitendenstruktur [%]

37,6 37,7

15,1
120I131 B I I I I

10,4
75
57 53 50 47 53 50 ,g 52 l
Projekt- Kon- AM Mech. Quali- Qualitéts- Indlrekte
management struktion > ¢ T > Fertigung > Montage ¢> fizierung sicherung Bereiche

B Osterreich Deutschland Il China

T Trend Mitarbeitendenentwicklung
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Fertigungstechnologien

Die vorhandenen Ressourcen in den Ferti-
gungstechnologien sind ein wichtiger
Erfolgsfaktor fiir die Herstellung von Werk-
zeugkomponenten mit hochsten Qualitats-
anspriichen. So konnen Osterreichische
Werkzeugbaubetriebe auf moderne Werk-
zeugmaschinen zuriickgreifen. Im Fréisen,
als wichtigste Fertigungstechnologie, sind
die Maschinen in der osterreichischen
Branche Werkzeugbau mit durchschnittlich
9,5 Jahren am jiingsten. Bei der Senkerosion
liegt das Durchschnittsalter bei 10,7 Jahren,
bei der Drahterosion bei 11,6 Jahren. Die
Technologien Drehen und Schleifen sind in
der Regel nur Bedarfstechnologien mit einem
Durchschnittsalter von iiber 12 Jahren. Bis
auf die Drahterosion ist das Durchschnitts-
alter der Maschinen Osterreichischer Werk-
zeugbaubetriebe iiber alle Technologien
hinweg ungefahr auf dem Niveau der deut-
schen Branche Werkzeugbau. Auffallend
ist hier im internationalen Vergleich jedoch
insbesondere das sehr junge Durchschnitts-
alter in der chinesischen Branche Werk-

zeugbau, was auf intensive staatliche

Tooling in Austria

Subventionen in den vergangenen Jahren
zurtickzufiihren ist.

In der Frastechnologie konnen o&sterreich-
ische Werkzeugbaubetriebe durchschnittlich
auf 7,2 Fertigungsmaschinen zuriickgreifen,
von denen 91,7 % NC-fahig sind. Mit
54,9 % weisen tiiber die Hilfte der Ma-
schinen fiinf Maschinenachsen fiir die Her-
stellung hochkomplexer Geometrien und
Freiformfldchen auf. Rund ein Drittel der
Maschinen ist HSC-fdhig. Diese Maschinen
werden vorrangig fiir die Zerspanung von
Elektroden fiir die Senkerosion eingesetzt.

Durchschnittliche
Anzahl Frasmaschinen

im Vergleich

)

u

C

7,2 Frasmaschinen
7,7 Frasmaschinen

Insgesamt liegt der Automationsgrad der 34,2 Frismaschinen

Osterreichischen Werkzeugbaubetriebe mit
rund 50 % leicht hinter den deutschen
Werkzeugherstellern zuriick, welche in der
Frastechnologie einen Wert von 58,3 % er-
reichen. Nur branchentypische Ansétze, wie
Werkzeugwechselsysteme, sind in der oster-
reichischen Werkzeugindustrie mit 93,5 %
iiblich. Hier konnen weitere Ansdtze wie
die Werkstiickpalettierung und Werkstiick-
voreinstellung verfolgt werden.

Durchschnittsalter der Maschinen

L

Frasmaschinen
B Senkerosionsmaschinen
Drahterosionsmaschinen

7
r Drehmaschinen

! . .
Schleifmaschinen

0 2 4 6
[Jahre]

)

8 10 12 14 16

|6,8 O I 9,5
1
1

10,7 . 10,8
l 9,6 ' 11,6
12,2 ll 12,6
14,4 l 14,5

l 8,0

[l Osterreich [l Deutschland [l China
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maschine wird iiber
Roboterlésungen
beladen
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Die zweitwichtigste Fertigungstechnologie
fiir den Werkzeugbau in Osterreich ist die
Senkerosion. Hier verfiigen die Unternehmen
im Schnitt nur iber 1,9 Fertigungsma-
schinen, dennoch ist die Senkerosion speziell
fiir die Hersteller von SpritzgielSwerkzeugen
eine elementare Technologie fiir die Reali-
sierung tiefer Kavitdten oder Rippen. Im
Vergleich zu Deutschland werden auch in
der Senkerosion die Mafnahmen zur Erho-
hung der Maschinenlaufzeit durch mannlose
Schichten bisher weniger umfassend um-
gesetzt. So erreichen Osterreichische Werk-
zeugbaubetriebe fiir diese Fertigungstech-
nologie lediglich einen Automationsgrad von
37,9 %, wihrend deutsche Unternehmen
54,9 % erreichen. Insbesondere bei der Aus-
stattung der Maschinen mit einer CAM-
Datenschnittstelle, der Werkstiickpalettie-
rung und der Werkzeug- und Werkstiickvor-
einstellung liegt die sterreichische Branche
hinter deutschen Unternehmen zurtick.

Die Drahterosion ist fiir den Werkzeugbau
ebenfalls eine wichtige Fertigungstechno-
logie. Mit einer erreichbaren Prazision von
bis zu 1 pm kommt die Technologie insbe-
sondere zur Fertigung von hochharten
Schneidstempeln fiir Blechverarbeitungs-
werkzeuge zum Einsatz. Die 6sterreichischen
Werkzeugbaubetriebe besitzen im Durch-
schnitt 1,7 Drahterosionsmaschinen. Bei
Betrachtung des Automationsgrades von
22,8 % ist erkennbar, dass Automatisierungs
mafdnahmen nur von wenigen Unterneh
men umgesetzt werden. Sofern Malfsnah-
men ergriffen werden, setzen die Unterneh-
men in Osterreich diese jedoch in Teilen
sehr weitreichend um. Wahrend nahezu alle
Produktivmaschinen mit einer CAM-Daten-
schnittstelle ausgestattet sind, verfiigen le-
diglich 11,1 % der Maschinen {iber die
Moglichkeit eines automatischen Draht-
wechsels. Weiterhin weisen 11,1 % der
Maschinen sowohl eine Werkstiickpalettie-
rung als auch eine Maschinenbestiickung

Roboterlo-
sungen auf. Ebenso haben 5,6 % der Un-

mit Werkstiickpaletten {iber

ternehmen die Drahterosion in eine Ma-
schinenverkettung eingebunden. Dies un-
terstreicht die vereinzelt sehr hohe Auto-
mationsstufe der Drahterosionstechnologie
bei einigen Osterreichischen Werkzeugbau-
betrieben.

Das Drehen kommt insbesondere bei der
Herstellung von Warm- und Kaltmassivum-
formwerkzeugen zum Einsatz. Fiir die Her-
stellung anderer Werkzeugtypen ist die
Nutzung dieser Fertigungstechnologie je-
doch uniiblich. Mit durchschnittlich 2,2
Maschinen, von denen 77,1 % NC-fahig
sind, wird diese Technologie optional fiir
Sonderanwendungen eingesetzt. Auch im
Drehen ist der Automationsgrad mit 22,1 %
nicht nennenswert hoch. Hauptsédchlich
setzen Osterreichische Werkzeughersteller
mit 85,7 % auf den Einsatz von Werkzeug-
wechselsystemen. Nur 64,3 % der Dreh-
maschinen verfiigen iiber eine CAM-Daten-
schnittstelle.

Das Schleifen ist im Werkzeugbau meist nur
eine Bedarfstechnologie, wenn die Qualitdt
der anderen Fertigungsprozesse nicht aus-
reicht, um die notwendigen Oberflachen-
qualititen oder Toleranzen zu erreichen.
Das am haufigsten eingesetzte Verfahren ist
das Flachschleifen, wiahrend vereinzelt auch
Rund- und Koordinatenschleifen in dsterrei-
chischen Werkzeugbaubetrieben zum Einsatz
kommen. Im Durchschnitt sind 2,9 Schleif-
maschinen in 6sterreichischen Werkzeugbau-
betrieben vorhanden, von denen 59,5 %
eine NC-Féhigkeit aufweisen. Diese Maschi-
nen werden von Unternehmen in der Regel
weniger genutzt und konnen so selten
hohe Maschinenlaufzeiten wie in den Kern-
technologien erreichen. Auch der nied-
rige Automationsgrad von 21,7 % unter-
streicht die geringe Bedeutung der Schleif-
technologie.
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Automatisierungsmafsnahmen im Frdsen und in der Senkerosion

Frdisen

5«'

wlll 35,5 % I
29,0 % I
25,8 % I

16,1% I Maschinenverkettung [N 15,8 %
I 31,6 %
I 1.6 %
Handhabungssystem [N 21,1 %

Job-Management

Roboter

Senkerosion

LA
[~

54,8 % I [cgricrte Vermessung NN 36,8 %
29,0 % I Werkstiickvoreinstellung [N 26,3 %
64,5 % NN \\ckzeugvoreinstellung NN 36.8 %
48,4 % I \orkstickpalettierung NG 47,4 %

96,8 % NN erkzeugwechsler

I G2 %

100 % I CAM-Datenschnittstelle | INEG_—_—— 474 %

100% 80% 60% 40% 20%

Additive Fertigung

Technologien der additiven Fertigung ge-
winnen im Osterreichischen Werkzeugbau
zunehmend an Bedeutung. Grund hierfiir
sind insbesondere die signifikanten Fort-
schritte der Technologie in den letzten
Jahren. So haben bereits 30,8 % der Werk-
zeugbaubetriebe additiv hergestellte Kom-
ponenten in ihren Werkzeugen eingesetzt.
Das géngigste Verfahren im Werkzeugbau
ist das pulver- oder drahtbasierte Laserauf-
tragschweilen, welches in Osterreich von
50,1 % der Unternehmen eingesetzt wird.
Unter deutschen Werkzeugherstellern ist
dieses Verfahren mit 84,2 % wiederum deut-
lich weiter verbreitet. Hauptanwendungs-
fall dieses Verfahrens sind Reparaturen und
spite Anderungen an Werkzeugen, da die
Neuanfertigung einzelner Komponenten
durch lokalen Werkstoffauftrag und anschlie-
Render Nachbearbeitung vermieden werden
kann. Das Laserstrahl Pulverbettschweif3en
(Laser Powder Bed Fusion, LPBF) dient der
Herstellung individueller Komponenten zur
Realisierung hochkomplexer Geometrien
wie Hinterschnitte, konturnahe Kiihlkanile,
aufwendige Verrippungen und &ahnlicher

0% 0% 20%

Anwendungsfille, die durch konventionelle
Fertigungsverfahren nicht herstellbar sind.
Das LPBF wird in Osterreich von 30,2 % der
Werkzeugbaubetriebe eingesetzt, wéhrend
es in der deutschen Branche 39,5 % der
Unternehmen sind. Von den Verfahren aus
dem Bereich des Rapid Prototyping, fiir die
schnelle Herstellung von Prototypen und
kunststoffba-
sierte Fused Deposition Modeling sowohl

Demonstratoren, wird das
in Osterreich, als auch in Deutschland von
etwa jedem fiinften Werkzeugbaubetrieb
eingesetzt. Die Stereolithografie hingegen
ist in Osterreich mit 9,9 % weiter verbreitet
als in Deutschland, wo lediglich 5,3 % der
Unternehmen diese Technologie anwenden.
Zukiinftig ist davon auszugehen, dass die
Verbreitung der additiven Fertigungsver-
fahren im Werkzeugbau weiter steigen wird.
Allerdings werden sich die Anwendungs-
falle aufgrund der sehr langen Prozess-
zeiten auf Spezialldsungen mit gestei-
gertem  Produktmehrwert beschranken,
bspw. um durch komplexe und konturnahe
Kiithlkandle die Zykluszeiten eines Spritz-
giefwerkzeugs signifikant zu reduzieren.

40% 60% 80% 100%

30,8 %

der osterreichischen
Werkzeugbaubetriebe
setzen additiv
gefertigte Werkzeug-
komponenten ein
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Technologiebasierte
Erfassung von Daten

40,7 %
62,8 %

Datenbasierte
Positionsbestimmung

22,2% ‘
%

34,9

Kollaborative Maschinen
und Hilfsmittel

~

14,8 %
16,3 %

Applikationen fiir
mobile Endgerite

~

14,8 %
39,5%

Augmented/Virtual
Reality Anwendungen

[
~

3,7%
16,3 %

Keine
Industrie 4.0-Losungen

\

40,7 %
16,3 %

[l Osterreich o

[ Deutschland W=
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Digitalisierung

und Industrie 4.0

Industrie 4.0 bezeichnet die digitale Vernet-
zung des Produktionsumfelds. So kann zum
einen marktseitig durch das Angebot intel-
ligenter Produkte und Dienstleistungen
ein entscheidender Mehrwert fiir den
Kunden generiert werden. Zum anderen
konnen wertschopfungsseitig digitale An-
wendungen genutzt werden, um die Effi-
zienz des internen Auftragsabwicklungspro-
zesses durch die umfassende Vernetzung von
Menschen, Maschinen und Prozessen zu ver-
bessern. Immer mehr Unternehmen verfol-
gen auch im Werkzeugbau die Anwendung
und Weiterentwicklung von Industrie 4.0-
Losungen. Dennoch sind umfassend digita-
lisierte Werkzeugbaubetriebe nach wie vor
die Ausnahme. Dies betrifft auch die Oster-
reichischen Werkzeugbaubetriebe. Bereits
93,8 % der Werkzeughersteller bieten die
umfassende Ausstattung ihrer Werkzeuge
mit Sensorik zur Prozessdatenaufnahme
auf dem Markt an, um die Serienprozesse
durch detaillierte Datenauswertung mit
den Kunden zu verbessern. Dennoch ist die
kundenseitige Bereitschaft, die Datenho-
heit fiir eine datengetriebene Verbesserung
der Werkzeuge aufzugeben, das grof3te
Hindernis fiir die Werkzeugbaubetriebe.

Aus der Wertschopfungssicht stehen der
digitalen Vernetzung in der Werkzeug-
fertigung ebenfalls viele Hindernisse im
Weg. So wird selbst die interne techno-
logiebasierte Erfassung von Daten nur
von 40,7 % der Unternehmen verfolgt.
Eine datenbasierte
der Werkzeugkomponenten auf dem Shopf-

Positionsbestimmung

loor wird nur von 22,2 % der Unternehmen
umgesetzt. Verglichen mit dem Umsetzungs-
aufwand ist der Einsatz von kollaborativen
Maschinen und Hilfsmitteln mit 14,8 %
verhaltnismédRig weit verbreitet, wéahrend
einfache Anwendungen wie werkzeugbau-
spezifische Applikationen fiir mobile End-

gerdte ebenfalls nur von 14,8 % der
Auch
Augmented oder Virtual Reality Anwen-

Unternehmen eingesetzt werden.
dungen, bspw. fiir Remote-Services, sind
bisher mit 3,7 % kaum verbreitet. 40,7 %
der Unternehmen wenden bisher noch gar
keine Industrie 4.0-Losungen im internen
Auftragsabwicklungsprozess an. Im Ver-
gleich zum deutschen Werkzeugbau ist auf-
fallig, dass die deutschen Werkzeugher-
steller in der Verbreitung von Industrie 4.0-
Ansdtzen im Wertschopfungsprozess deut-
lich weiter sind als die Osterreichischen
Unternehmen der Branche. Insbesondere
bei der technologiebasierten Erfassung von
Daten, bei Applikationen fiir mobile Endge-
rite und auch Augmented oder Virtual
Reality Anwendungen ist der Vorsprung deut-
scher Werkzeugbaubetriebe klar erkennbar.

Die grofdten Hindernisse bei der Einfiih-
rung von Losungen aus dem Themenbe-
reich Industrie 4.0 sind die grundlegenden
Aspekte der umfassenden Datenaufnahme
in der Fertigung sowie die Synchronisierung
und die Auswertung dieser Daten. Eine um-
fangreiche Datenbasis kann den Werkzeug-
bau dazu befdhigen, die Prognose der
Einzelprozesse hinsichtlich Zeit, Qualitét
und Kosten zu optimieren. Dies ist ein
wichtiger Input bspw. fiir die Planung und
die Umsetzung adaptiver Fertigungsprozess-
ketten, die eine neue Dimension der Flex-
ibilitdt in der Einzel- und Kleinserienferti-
gung ermoglichen und die Gesamteffizienz
in der Fertigung signifikant steigern.

Generell ist im Themenfeld Industrie 4.0
noch umfassendes Forschungs- und Entwick-
lungspotenzial vorhanden, um anwendungs-
orientierte Losungen fiir die Branche Werk-
zeugbau bereitzustellen und die langfristige
Wettbewerbsfahigkeit der Osterreichischen
Betriebe im internationalen Vergleich zu
sichern.
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Osterreich ist nicht nur bekannt fiir seine groRartigen Wintersportler. Auch im produ-
zierenden Gewerbe existieren viele Unternehmen, die als Weltmarktfithrer in ihrem
Gebiet wahre Champions sind. Bekannte Beispiele sind die ENGEL AUSTRIA GmbH,
die hochwertige SpritzgieSmaschinen anbietet, Swarovski als gro3ter Kristallkonzern
der Welt oder Doppelmayr als Marktfiihrer im Bereich des Seilbahnbaus. Doch auch
im Werkzeugbau existieren zahlreiche Champions, die wie Marcel Hirscher auf der
Suche nach Perfektion stets versuchen an das Limit des Machbaren zu gehen. Mit
HAIDLMAIR GmbH bzw. der Digital Moulds GmbH und der Roto Frank Austria
GmbH werden nachfolgend zwei Best Practice Beispiele von innovativen Unterneh-
men aus dem Osterreichischen Werkzeugbau vorgestellt.

TrArErA

Vorreiter des
osterreichischi



Marcel Hirscher ist der erfolgreichste ménnliche Skirennlédufer in der Geschichte al-
piner Skiweltmeisterschaften. Mit seinem kraftvollen und risikoreichen Fahrstil hat
er den Skisport revolutioniert. Der Osterreicher aus Hallein in der Nahe von Salzburg
ist der erste alpine Skirennldufer, der den Gesamtweltcup um die grof3e Kristallkugel
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2 i, T &F  achtmal in Folge fiir sich entscheiden konnte.
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,Ich bin auf der Suche nach”

D

dem perfekten Schwung. 37 ,
. Den zu finden ist mein Ziel. o D L,
g‘ Wenn ich mich am Limit bewege, 5%
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behéltern sowie technischen und automotiven Teilen. Das Stammwerk in Nu8bach (Oberdsterreich)

mit seinen rund 300 Mitarbeitenden ist der Hauptsitz einer Unternehmensgruppe mit elf Unternehmen
in vier Landern. Im Jahr 2016 stellte die HAIDLMAIR GmbH erstmals sein Mould Monitoring

System auf der K-V in Diisseldorf vor. Da dieses allerdings nicht nur fiir die Spritzgie@werkzeuge
der HAIDLMAIR GmbH anwendbar sein sollte, wurde im Oktober 2019 die Digital Moulds GmbH
gegriindet, die ein gleichberechtigtes Joint Venture zwischen der HAIDLMAIR GmbH und der deutschen
Werkzeugbau Siegfried Hofmann GmbH darstellt. Am Unternehmenssitz Sierning (Oberosterreich)

sind derzeit 3 Mitarbeitende beschéftigt. Das Unternehmen entwickelt und vertreibt innovative
Digitalisierungslosungen fiir Werkzeuge, wie die Systeme Mould Monitoring und Mould Lifecycle
Management.
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Smart up your mold!

,Smart up your mould!“ Das ist das Motto
der Digital Moulds GmbH. Ihre Vision ist es,
allen Werkzeugen Intelligenz zu verleihen,
um ganzheitliche Transparenz {iber die ge-
samte Supply Chain und den Lebenszyklus
eines Werkzeugs zu schaffen. Transparenz
durch Nutzung neuer digitaler Technologien
ermoglicht es im Zeitalter von Industrie 4.0
erhebliche Effizienzverbesserungen im in-
dustriellen Umfeld zu erzielen. Die Digital
Moulds GmbH hat daher ein Leistungspaket
aus Hard- und Software entwickelt, das es
Serienproduzenten erleichtern soll, Trans-
parenz iiber ihre Prozesse und den gesamten
Werkzeuglebenslauf zu erhalten. Herzstiick
dieses Pakets ist ein Plug-and-play Mould
Monitoring Device von der Grofle eines
Smartphones, das an jeglichem Werkzeug
angebracht werden kann und ihm Intelli-
genz verleiht. Dies erfolgt iiber interne und
externe Sensorik sowie eine dazugehorige
SIM-Karte, welche die Daten iiber die Schuss-
zahl, die Zykluszeit und den Standort des
Werkzeugs transferiert. Das Device verfiigt
iiber einen integrierten Akku mit einer Lauf-
zeit von bis zu zwei Jahren und erméglicht
durch seinen modularen Aufbau die Ver-
arbeitung weiterer Sensorsignale. Fiir die
Nutzung des Mould Monitorings wird somit
lediglich Mobilfunkempfang benétigt, da
das Mould Monitoring Device autark ist.
Insbesondere OEMs, die an ihren Produk-
tionsstandorten {iber Tausende von Spritz-
gieBwerkzeuge verfiigen, fehlt die Trans-
parenz iiber die Standorte ihrer Werkzeu-
ge. Informationen {iber den Status sowie
den aktuellen Standort des Werkzeugs
stellen somit den ersten Schritt auf dem
Weg zur Digitalisierung von Spritzgief3-
werkzeugen dar. Die Digital Moulds GmbH
vertreibt das Mould Monitoring Device
als monatliches Abonnement {iiber einen
Leasingvertrag. Dies ermoglicht es insbe-
sondere Kunden, die der Digitalisierung un-
entschlossen gegeniiberstehen, das Mould
Monitoring System ohne grofere Ausgaben
zu testen, um sich von den Vorteilen

und vom Nutzen des Systems zu {iber-
zeugen. Die Akzeptanz und der Nutzen
digitaler Losungen fiir die Branche Werk-
zeugbau wird aktuell noch nicht {berall
erkannt. Aus diesem Grund muss zunéchst
Vertrauen geschaffen und Uberzeugungsar-
beit geleistet werden. So kann dem Kunden
iiber kleine Verbesserungen, wie der Trans-
parenz {iber den aktuellen Werkzeugstand-
ort oder die Zykluszeit, der individuelle
Nutzen aufgezeigt werden. Ist das Vertrauen
vorhanden, so kénnen zukiinftig auch kom-
plexere Digitalisierungsthemen umgesetzt
werden, um das Werkzeug {iber zusatzli-
che Sensorik zur Messung von Temperatur,
Durchflussrate und Forminnendruck noch
intelligenter zu machen. Dies ermdglicht
langfristig, unter Anwendung von Methoden
der Data Analytics, z. B. die genaue Vorher-
sage von Wartungs- und Reparaturmalinah-
men und hebt damit ein erhebliches Koste-
neinsparpotenzial in der Serienproduktion.

Ergénzt wird das Leistungspaket der Digi-
tal Moulds GmbH durch das sogenannte
Mould Lifecycle Management. Es handelt
sich dabei um eine kollaborative Plattform,
an der alle Akteure, wie bspw. OEM, Werk-
zeugbaubetrieb und Lohnfertiger, entlang
des gesamten Lebenslaufs eines Spritzgie(3-
werkzeugs partizipieren und interagieren
konnen. Die cloudbasierte Softwarelosung
ermoglicht den schnellen Austausch von In-
formationen und schafft Transparenz iiber
die gesamte Nutzungszeit eines Werkzeugs,
wobei der OEM immer iiber die Datenhoheit
verfiigt. Dieser kann iiber ein umfangreiches
Berechtigungssystem bis auf die Userebene
entscheiden, welche Informationen und Do-
kumente mit welchen Akteuren geteilt wer-
den sollen.

Die
Moulds GmbH zeigen, dass es wichtig ist die

innovativen Losungen der Digital
Chancen von Industrie 4.0 im Werkzeugbau
zu erkennen, um das eigene Geschéftsmo-
dell weiterzuentwickeln.

HAIDLMAIR

FOR HIGHER PRODUCTINITY

DIGITAL

»r2rpd MOULDS

- Transparenz iiber die
gesamte Supply Chain
- Nutzen durch weiterfithrende

Technologien wie Predictive
Maintenance und KI

- Aufzeigen des Kundennutzens

- Mobilfunkempfang

- Bewusstsein schaffen
- Digitalisierungslosungen
vorantreiben
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152 Jahre nach Griindung des damaligen Unternehmens Adolf Finze ist die daraus erwachsene
heutige Roto Frank Austria GmbH der vielseitigste Betrieb im Produktionsverbund der Roto

Frank Fenster- und Tiirtechnologie GmbH mit global 15 Werken. Die Komponenten werden mittels
Zinkdruckguss- und KunststoffspritzgieBwerkzeugen hergestellt. Produkte aus den Fertigungs-
bereichen werden sowohl fiir andere Roto-Werke als auch fiir externe Kunden gefertigt.
Technologien wie Stanzen, Pulverbeschichtung, Galvanik und Montageplétze runden das
Produktionsprogramm des Unternehmens ab.

Als wichtiger Produktionsbefahiger fertigt der interne Werkzeugbau am Standort Kalsdorf mit
iiber 30 Mitarbeitenden die benotigten Druckguss- und SpritzgieSwerkzeuge fiir den Produktions-
verbund. Hierfiir wurde der Maschinenpark um eine technologieiibergreifende Automationszelle

und die Anwendung erster digitaler Losungen auf dem Shopfloor erweitert. Neben den internen
Kunden werden die Kompetenzen des Werkzeugbaus auch vereinzelt extern branchenfremden
Kunden wie bspw. der Skiindustrie angeboten.
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Steigerung der
Wettbewerbsfdhigkeit
durch Automatisierung

Im Jahr 2017 begann im internen Werk-
zeugbau der Roto Frank Austria GmbH das
Projekt zum Aufbau einer technologietiber-
greifenden Maschinenverkettung. Die Moti-
vation fiir die Anschaffung einer Automati-
sierungszelle fiir die Fertigung individueller
Werkzeugkomponenten ergab sich durch die
konsequente Suche nach Optimierungs-
potenzialen bei der Werkzeugherstellung.
Weiterhin sah sich der interne Werkzeugbau
zunehmend mit der Herausforderung immer
kiirzerer Produktentwicklungszyklen kon-
frontiert, die eine Reduzierung der Werk-
zeugherstellungskosten notwendig machte.
Da die Wettbewerbsfdhigkeit des Werkzeug-
baus der Roto Frank Austria GmbH mit dem
externen Markt konkurrieren muss, war
ebenfalls der Kostendruck aus Niedriglohn-
ldndern ein wichtiger Entscheidungsfaktor
fiir den Aufbau einer Automationsanlage.

Durch ein verkettetes Fertigungssystem
sollten die Effizienz der mechanischen Fer-
tigung gesteigert und so die Herstellkosten
gesenkt werden. Weiterhin planten die Ver-
antwortlichen, die Fertigungskapazitit in
den beschrankten Raumlichkeiten mithilfe
einer Automation durch mannlose Schich-
ten signifikant zu steigern. Ebenso erhoffte
sich die Roto Frank Austria GmbH durch eine
gesteigerte Wettbewerbsféahigkeit bei der
Werkzeugherstellung der Zinkdruckguss-,
Kunststoffspritzgie- und Aluminiumwerk-
zeuge neue Kunden zu gewinnen. Nach der
initialen Ideenphase wurde innerhalb von
fiinf Monaten ein detailliertes Anlagenkon-
zept erarbeitet. Weiterhin mussten relevan-
te Prozesse fiir den automatisierten Betrieb
umfassend standardisiert werden. Hierbei
war es den Verantwortlichen im Werkzeug-
bau wichtig, auch die Mitarbeitenden aktiv
mit einzubeziehen und ein gemeinsames
Prozessverstandnis fiir die zukiinftigen Ab-
laufe zu erarbeiten. Insbesondere die Logik
automatisierter Abldufe und der Daten-
durchgéngigkeit waren fiir die Roto Frank
Austria GmbH wichtige Inhalte zur Quali-

fizierung von Mitarbeitenden. Nach erfolg-
reicher Konzeptionierung dauerte es weite-
re acht Monate in der Realisierungsphase,
bis die einzelnen Systemkomponenten der
Automatisierungslosung beschafft und auf-
gebaut wurden. Nach anschlieBenden drei
Monaten im Probebetrieb konnte die Au-
tomation erfolgreich in die reguléren Pro-
duktionsablaufe eingebunden werden. Die
grofte Herausforderung bei der Umset-
zung des Automatisierungsprojektes waren
insbesondere die eingeschrédnkten raum-
lichen Randbedingungen und damit ver-
bunden die Weiterfilhrung des téglichen
Regelbetriebes im Werkzeugbau wéhrend
der Um- und Aufbauphase.

In der Automationsanlage werden alle Hart-
frasbearbeitungsvorgéange sowie die vollau-
tomatisierte Senkerosionsbearbeitung in-
klusive Herstellung und Vermessung von
Graphitelektroden durchgefiihrt. So konnte
der interne Werkzeugbau der Roto Frank
Austria GmbH bereits zu Beginn des Re-
gelbetriebes den Durchsatz in der mecha-
nischen Fertigung entscheidend erhdhen.
Durch die automatisierten und standardi-
sierten Abldufe konnte weiterhin die Pla-
nungssicherheit im Werkzeugbau erhdht
werden und durch die gesteigerten Kapazi-
tdten mehr Werkzeugprojekte gleichzeitig
eingeplant und bearbeitet werden.

Die Roto Frank Austria GmbH hat erkannt,
dass die Herausforderungen, welche eine
Automatisierung mit sich bringen, auch eine
entscheidende Chance bieten, um sich vom
Wettbewerb zu differenzieren. Trotz der ho-
hen Investitionskosten iiberwiegen dennoch
eindeutig die Vorteile. Insbesondere die
Verkiirzung der Durchlaufzeiten, die Redu-
zierung von Herstellkosten und die gestei-
gerte Qualitdt der Werkzeugkomponenten
sind Effekte, welche die Wettbewerbsfi-
higkeit des Werkzeugbaus der Roto Frank
Austria GmbH signifikant verbessert haben.

- Steigerung der Effizienz

- Reduktion der Herstellkosten

- Erh6hung der Fertigungs-
kapazitaten

- Rdumliche Einschrankungen

- Aufrechterhaltung des
regulédren Arbeitsbetriebs in
der Um- und Aufbauphase

- Verkiirzte Durchlaufzeiten

- Erhohte Auslastung der
Maschinenparks

- Realisierung mannloser
Schichten

- Standardisierung von
Prozessketten

- Zweite Senkerosionsmaschine

- Waschstation

- Digitalisierungslosungen
vorantreiben
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Interview mit Doris Wiirzlhuber und
Martin Ramsl - Projektmanager/in im
Kunststoff-Cluster

B

/
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,»Der Werkzeugbau ist in meiner Heimatregion sehr stark vertreten. Das hat mich schon in meiner Kindheit geprdgt.
Daher freue ich mich dariiber, die Unternehmen im Werkzeugbau seit Jahren aufunterschiedlichste Weise in Projekten
und personlich begleiten und betreuen zu diirfen.

Doris Wiirzlhuber (Projektmanagerin im Kunststoff-Cluster seit 2006 mit Schwerpunkt Werkzeugbau und Qualitdtsmanagement)

,»In meiner gesamten Berufslaufbahn habe ich den Werkzeugbau als einen buchstdblich greifbaren Schritt in einer
Produktentwicklung und als eine wesentliche Komponente im Innovationsprozess wahrgenommen. Daher ist es
immer wieder eine Freude fiir mich, mit den Motoren der Produktentwicklung bei Projekten und anderen Aktivitdten
im Kunststoff-Cluster zusammenszuarbeiten. “

Martin Ramsl (Projektmanager im Kunststoff-Cluster seit 2010 mit Schwerpunkt Werkzeugbau, Spritzguss und Recycling)
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Wofiir steht der Kunststoff-Cluster und was sind die wichtigsten Aufgaben?

Der wirtschaftliche Wettbewerb wird im globalen Umfeld fiir Unternehmen immer hérter. Ein Weg, um mithalten zu konnen, ist ein
enger Wissensaustausch innerhalb von Netzwerken. Cluster bieten enorme Wettbewerbsvorteile fiir Unternehmen und Regionen. Das
wurde in Osterreich schon friih erkannt und deshalb wurde am 1. April 1999 der Kunststoff-Cluster gegriindet. Aktuell vernetzt der
Kunststoff-Cluster 420 Partner mit rund 65.000 Mitarbeitenden und einem Jahresumsatz von rund 20 Mrd. €. Der Exportanteil der
Partnerunternehmen liegt bei 61 %. Der Anteil der GrofSunternehmen betrégt 20 %, der Rest entféllt auf Klein- und Mittelbetriebe.

Das Motto des Kunststoff-Clusters ,,Innovation durch Kooperation“ wird intensiv von den Mitarbeitenden des Clusters mit den
Partnerunternehmen gelebt. Unsere Aufgabe ist es, Netzwerke national wie international aufzubauen, zu gestalten und zu betreuen.
Dadurch schaffen wir Synergien sowie Wettbewerbsvorteile fiir die 6sterreichischen Unternehmen und stérken die Region.

2019 erhielt der Kunststoff-Cluster zum wiederholten Mal das ,,European Cluster Excellence Gold Label“, das hochste européische
Giitezeichen fiir vorbildliches Clustermanagement. Diese Auszeichnung gilt aber vor allem unseren innovativen Unternehmen sowie
engagierten Ausbildungs- und Forschungseinrichtungen.

Wesentlich fiir uns ist die individuelle und intensive Betreuung der Partnerunternehmen in Kooperationsprojekten. Jeder Partner hat
andere Bediirfnisse und Anforderungen. Unsere Aufgabe ist es, den Unternehmen neue Wege und Technologietrends aufzuzeigen,
neutraler Diskussionspartner und Ideengeber zu sein und die Unternehmen bei der Zusammenarbeit vom KMU bis zum OEM

zu unterstiitzen. Wichtig im Kunststoff-Cluster ist auch der Know-how-Transfer. Dieser findet durch spezifische Fachtagungen,
Schulungen und Workshops, aber auch in Branchenprojekten statt.

Was sind die groRten Stirken und Potenziale des Werkzeugbaus in Osterreich?

Der Werkzeugbau in Osterreich hat eine lange Historie. Das bodenstindige Handwerk wird heute mit neusten Technologien
umgesetzt. Die Geschiftsfithrenden von 6sterreichischen Werkzeugbaubetrieben sind Unternehmer mit ,Handschlagqualitat“ — und
gleichzeitig Zukunftsvisionére, die bereit sind, in neueste Fertigungsverfahren zu investieren und immer Neues ausprobieren, um
Hightech-Werkzeuge (fiir Hightech-Produkte) vorwiegend fiir Spritzguss und Extrusion herzustellen.

Eine grof3e Anzahl 6sterreichischer Werkzeugbaubetriebe hat in den letzten Jahren viel in erweiterte Produktionskapazititen,
neueste Maschinen, Digitalisierung und Automatisierung investiert, um Kundenanforderungen noch besser und schneller erfiillen zu
konnen. Regional konzentrierte Wertschopfungsketten erméglichen den Werkzeugbaubetrieben kurze Lieferzeiten. Durch die gro3e
Anzahl an Werkzeugbaubetrieben innerhalb gewisser Regionen in Osterreich, zum Beispiel im Kremstal (Oberésterreich), haben sich
die Betriebe spezialisiert und sich zu Weltmarktfithrern in ihren Bereichen entwickelt. Oftmals sind die Werkzeugbaubetriebe auch
Familienunternehmen, in denen der Zusammenhalt grof3geschrieben wird und Entscheidungswege kurz sind.

Welche Rolle spielt der dsterreichische Werkzeugbau im Vergleich zu Europa und der Welt?

GroRtenteils ist der Werkzeugbau in Osterreich hochspezialisiert (z. B. in Bereichen wie Silikon oder Mikrospritzguss) und in Nischen
etabliert. Auf Basis einer fundierten Ausbildung der Mitarbeitenden, dem Willen, anzupacken sowie l6sungsorientiert zu arbeiten,
positioniert sich der dsterreichische Werkzeugbau im globalen Wettbewerb.

Ausgel6st durch die aktuelle Situation ist sicherlich ein Trend auszumachen: Grol3e Konzerne und OEMs haben begonnen, ihre
Lieferketten in Richtung Versorgungssicherheit und Verfiigbarkeit im Krisenfall auszurichten (,,think global — act local“). Daraus
ergibt sich fiir den Osterreichischen Werkzeugbau die Chance, sich als Nahversorger gegen die internationale Konkurrenz zu
positionieren und der Globalisierung etwas entgegenzustellen.
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Welche Herausforderungen miissen dsterreichische Werkzeugbaubetriebe kiinftig bewiltigen?

Immer kiirzer werdende Lieferzeiten und Flexibilitit in jeder Hinsicht fordern Werkzeugbaubetriebe in Osterreich schon seit
Langerem. Dieser Trend wird sich voraussichtlich weiter fortsetzen. Hinzu kommt die Anforderung, Produkte und Dienstleistungen
vermehrt aus einer Hand anzubieten. Der Werkzeugbau ist sozusagen Generalunternehmer vom Prototyp bis zur Serie — oft inklusive
Produktion.

Beeinflussen wird den Werkzeugbau auch, ob die Branche es schafft, dem Kunststoff ein positiveres Image zu geben. Kunststoffe
haben viele Vorteile, leider verbreiten sich jedoch auch negative Schlagzeilen. Recycling und Recyclingquoten werden deshalb in den
néchsten Jahren an Bedeutung gewinnen. Recycling-Werkstoffe werden auch in technischen Bauteilen zur Anwendung kommen.
Werkzeugbaubetriebe werden die Verarbeitungsmoglichkeit von Recyclingkunststoff in ihren Werkzeugen umsetzen und sicherstellen
miissen, zugleich aber auch beratende Funktionen und Expertise zur Verarbeitung und zum Fertigungsprozess einbringen kénnen.

Was sind Ihrer Meinung nach aktuell die wichtigsten technologischen Trends in der Branche Werkzeugbau in
Osterreich?

Die fortschreitende Digitalisierung ist auch im Werkzeugbau von gro3er Bedeutung. Erste Losungen, wie z. B. der Einsatz von
Sensorik in Werkzeugen, werden bereits angeboten und in der Serienproduktion eingesetzt. Es ist jedoch nicht ausreichend, die
Daten nur zu sammeln. Es wird eine Herausforderung der nachsten Jahre werden, die gewonnenen Produktionsdaten sinnvoll zu
nutzen, um eine intelligente sowie selbstgesteuerte Werkzeugfertigung zu realisieren.

Die Additive Fertigung gewinnt im Werkzeugbau mehr und mehr an Bedeutung, aber die Betriebe miissen kiinftig daran arbeiten,
diese als weitere Fertigungstechnologie wie z. B. Frasen im Prozessablauf zu integrieren und das dafiir erforderliche Umdenken —
Auftragen/Hinzufiigen statt Entfernen — in den Kopfen der Mitarbeitenden zu verankern.

Wie sehen Sie die Ausbildung und Verfiigbarkeit von Arbeitskriiften in der Branche Werkzeugbau in Osterreich im
Vergleich zu anderen Lindern?

In Osterreich erhilt jeder eine hochwertige Ausbildung von der Lehre bis zum Studium. Die regionale Konzentration der
Unternehmen hat nattirlich auch die Ausbildungslandschaft fiir den Werkzeugbau beeinflusst. Viele zusétzliche Angebote sind
entstanden, die es nur in Osterreich gibt. So zum Beispiel die KTLA, die eine Lehre mit einer HTL-Ausbildung kombiniert, oder seit 1.
September 2020 den neuen Lehrberuf: Digitale Werkzeugbautechnik.

Ausbildung wird in den Betrieben gro3geschrieben, viele Unternehmen bilden Lehrlinge selbst aus. Es gibt viele Geschiéftsfiithrende in
osterreichischen Werkzeugbaubetrieben, die das Handwerk von Grund auf gelernt und danach innerhalb des Unternehmens leitende
Positionen iibernommen haben. Auch die Mitarbeitenden werden in den Unternehmen geschétzt. Die Unternehmen investieren
laufend in die Ausbildung ihrer Mitarbeitenden, weil Mitarbeitende entscheidend fiir den Erfolg der Unternehmen sind. Dennoch
wurde es in den letzten Jahren immer mehr zur Herausforderung, qualifizierte Mitarbeitende zu finden und Jugendliche fiir eine
Lehre zu begeistern, weil insgesamt weniger ,,Nachwuchs“ zur Verfligung steht.
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Zusammenfassung

Industrielles Umfeld

Osterreich zihlt trotz seiner geringen Bevol-
kerungszahl zu einer der 30 gréBten Volks-
wirtschaften weltweit. Die Wirtschaft zeich-
net sich dabei insbesondere durch einen
starken Dienstleistungssektor aus, aber auch
die Industrie tragt zu einem erheblichen Teil
zur Wirtschaftsleistung bei. Der &sterreichi-
sche Werkzeugbau besticht dabei vor allem
durch seine hochkomplexen und qualitativ
hochwertigen SpritzgieSwerkzeuge. Diese
machen gemeinsam mit anderen kunststoft-
verarbeitenden Werkzeugen rund 80 % der
osterreichischen Werkzeugproduktion aus.

Produkt J@E

Im internationalen Vergleich iiberzeugen
Osterreichische Werkzeugbaubetriebe durch
die hohe Qualitdt der hergestellten Werk-
zeuge. Bei rund 14 % der osterreichischen
Betriebe werden Oberflédchen mit Toleranzen
von weniger als 2 um angefragt. Die gute
Qualitdt der Werkzeuge geht mit einer star-
ken Kundenbindung einher. Diese zeigt sich
am breiten Spektrum vor- und nachgelager-
ter Dienstleistungen, die Osterreichische
Werkzeugbaubetriebe ihren Kunden offerie-
ren und von diesen angenommen werden.
Insbesondere vorgelagerte Dienstleistungen
wie bspw. die Ubernahme von Bauteilkons-
truktion und -entwicklung stellen eine Stérke
osterreichischer Werkzeugbaubetriebe dar.

Progzess &

Der Abwicklung von Neuauftragen kommt in
Osterreichischen Werkzeugbaubetrieben mit
einem Gesamtanteil von 45 % aller Auftrége
sowie mit {iber 70 % Umsatzanteil eine hohe
Bedeutung zu. Dies erleichtert die interne
Planung. Der osterreichische Werkzeugbau
zeichnet sich zudem durch eine durchschnitt-
liche Wertschopfungstiefe von 73,2 % aus.
In Bezug auf die Prozessleistungsfihigkeit
tiberzeugen Osterreichische Werkzeugbaube-
triebe durch eine hohe Termintreue. Die Ter-
mintreue wird zudem als wichtigstes Ver-
kaufsargument bei der Akquise von Neuauf-
tragen erachtet. Die durchschnittlichen Ver-
rechnungsstundensétze sind im Osterreichi-
schen Werkzeugbau im Allgemeinen etwas
hoher als in Deutschland.

Ressourcen &

Mitarbeitende 0Osterreichischer Werkzeug-
baubetriebe weisen bei einer durchschnittli-
chen Betriebszugehorigkeit von tiber 12 Jah-
ren eine hohe Qualifikation auf. Zudem
begegnet die Osterreichische Branche Werk-
zeugbau dem zunehmenden Fachkréfteman-
gel mit einer hohen Auszubildendenquote
von 16,8 %. Dies verdeutlicht, dass Osterrei-
chische Werkzeugbaubetriebe der Ressource
Mensch eine hohe Bedeutung beimessen.
Osterreichische Werkzeugbaubetriebe verfii-
gen zudem {iber einen modernen Maschinen-
park im Bereich konventioneller Fertigungs-
verfahren. In Bezug auf die Automatisierung
und Industrie 4.0 zeigt sich jedoch Nachhol-
bedarf, da bspw. iiber 40 % der Betriebe noch
keine Industrie 4.0-Losungen im internen
Auftragsabwicklungsprozess anwenden.

Abschlief3ende Beurteilung

Die Osterreichische Branche Werkzeugbau ist
durch eine Vielzahl hervorragender Werk-
zeugbaubetriebe charakterisiert. Die Be-
triebe verfiigen dabei iiber gut ausgebildete
Arbeitskrafte und einen modernen Maschi-
nenpark. Diese Ressourcen und Vorausset-
zungen miissen genutzt werden, um die
Automatisierung und Digitalisierung der
internen Wertschopfungsprozesse voranzu-
treiben sowie durch die Entwicklung neuer
datenbasierter Geschiftsmodelle zusatzli-
chen Kundennutzen zu schaffen. Im Ver-
gleich zu Deutschland nutzen 6sterreichische
Werkzeugbaubetriebe additive Fertigungs-
verfahren in geringerem Malfle. Entspre-
chende Kompetenzen sollten daher in Zu-
kunft weiter ausgebaut werden, um den Kun-
den bessere Produkte und Dienstleistungen
bieten zu konnen. Nur durch Adressierung
der drei Handlungsfelder Automatisierung,
Digitalisierung und Additive Fertigung kann
auch zukiinftig eine erfolgreiche Differenzie-
rung Osterreichischer Werkzeugbaubetriebe
vom internationalen Wettbewerb gewéhrleis-
tet werden. Die Best Practice Beispiele der
Digital Moulds GmbH und der Roto Frank
Austria GmbH zeigen, was in Bezug auf die
Handlungsfelder Digitalisierung und Auto-
matisierung moglich ist.
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Unsere Studien -
Strategische Entwicklung ...

Wettbewerbsfaktor Digitale Intelligente Corporate
Nachhaltigkeit — Transformation Werkzeuge Tooling —

Ein Differenzierungs- im Werkzeugbau und datenbasierte Agile Tool
merkmal fiir den 2019 Geschdftsmodelle Development
Werkzeugbau 2018 2017

2020

Corporate Corporate Smart Tooling Fast Forward
Tooling — Tooling — 2016 Tooling
Flexible Tooling Intelligent Tool 2015
Organization Manufacturing

2017 2017

F3 Fast Forward
Factory
2015
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Unsere Studien -
Erfolgreich ...
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Unsere Studien -

Erfolgreich ...

Erfolgreich Digital
Vernet

Erfolgreich
Digital Vernetzen
2016

Erfolgreich
Mitarbeiter
Motivieren

2016

Erfolgreich
Kalkulieren
2015

Erfolgreich
Planen
2015
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Unsere Studien -
Tooling in ...
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m RWTHAACHEN
UNIVERSITY
Werkzeugmaschinenlabor WZL der RWTH Aachen

Das Werkzeugmaschinenlabor WZL der RWTH Aachen steht mit seinen 1.025 Mitarbeitenden weltweit als Synonym
fiir erfolgreiche und zukunftsweisende Forschung und Innovation auf dem Gebiet der Produktionstechnik. In vier
Forschungsbereichen werden sowohl grundlagenbezogene als auch an den Erfordernissen der Industrie ausgerich-
tete Forschungsvorhaben durchgefiihrt. Dariiber hinaus werden praxisgerechte Losungen zur Optimierung der
Produktion erarbeitet. Das WZL deckt mit den vier Lehrstiihlen Fertigungstechnik, Werkzeugmaschinen, Messtech-
nik und Qualitédt sowie Produktionssystematik samtliche Teilgebiete der Produktionstechnik ab.

~Z Fraunhofer

IPT

Fraunhofer-Institut fiir Produktionstechnologie IPT

Das Fraunhofer-Institut fiir Produktionstechnologie IPT in Aachen vereint Wissen und Erfahrung in allen Feldern der
Produktionstechnik. In den Bereichen Prozesstechnologie, Produktionsmaschinen, Mechatronik, Produktionsmess-
technik und Qualitét sowie Technologiemanagement bietet das IPT Projektpartnern und Auftraggebern individuelle
Speziallosungen und unmittelbar umsetzbare Ergebnisse fiir die moderne Produktion. In Zusammenarbeit mit dem
WZL und der WBA fiihrt das IPT Benchmarkingprojekte im Werkzeugbau durch. Der Fokus liegt hierbei auf der
Bewertung der technologischen Potenziale des Werkzeugbaus.
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Das Unternehmen Meusburger ist Marktfiihrer im Bereich

A

hochpriziser Normalien. Weltweit nutzen Kunden die

Vorteile der Standardisierung und profitieren von uber

D E R Z U VE R LAS S | G E 50 Jahren Er'Fahrung.:u- der Bearbeitung von ‘.;.'.:;i- ..:_“m.-

e Produktportfolio umfasst dabei neben hochprazisen
PA RTN E R FUR DEN Mormalien auch Produkte aus den Bereichen Heillkanal-
und Regeltechnik. Dies macht Meusburger zum
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WIR SETZEN STANDARDS.
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KUNSTSTOFF-CLUSTER
PARTNER IM WERKZEUGBAU

Formen- und Werkzeugbau intern

Formen- und Werkzeugbau extern

Spritzguss

Extrusion

Thermoformen

Schdaumen

Blow Molding

Computer Aided Design, Computer Aided Engineering

Dienstleistung

3D Druck

Software

Ausbildung

Zubehor: Temperierlosungen, Heilkanal, Werkstoffe, Normteile,

Spannsysteme, Sensortechnik, Zerspanung, ...



II'_DD 3D part-design Klaus Geiser
SanzinstraRe 6, 4600 Wels, Osterreich

+43 7242 910366, office@3dpart-design.at, www.3dpart-design.at

CAD
CAE

ACH ACH solution GmbH

Gewerbepark 5, 4652 Fischlham, Osterreich
+43 7245 25570 0, office@ach-solution.at, www.ach-solution.com

m Aerospace & Advanced Composites GmbH

Viktor-Kaplan-Strale 2, 2700 Wr. Neustadt, Osterreich
+43 2622 90550 0, office@aac-research.at, www.aac-research.at

> agru  AGRU Kunststofftechnik GmbH

Ing.-Pesendorfer-Stralte 31, 4540 Bad Hall, Osterreich
+43 7258 790 0, office@agru.at, www.agru.at

Alba Tooling

Winkl 133, 5552 Forstau, Osterreich
+43 6454 7800 0, office@albatools.com, www.albatools.com
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www.digitalmoulds.com




Eremir
/Y aphacir

ANDORF
TECHHOLDGY SCHOOL

DELPHI

imnavstion for the Real Werld

Do bwimmrm AHT = Basi

ARKAI-PLASTICS
f ferrsig te St ace )

/speki

ASPOCH

& Y E T E ™ &

e

L m T T .

Alfred Eremit GmbH

Untere Carnuntumstrale 17, 2403 Wildungsmauer, Osterreich
+43 2163 2212 20, office@eremit-display.at, www.eremit-display.at

SG B TF

alphacam austria gmbh

Handelskai 92, Gate 1/2. 0G / Top A, 1200 Wien, Osterreich
+43 1136196000, info@alphacam.at, www.alphacam.at

Andorf Technology School

Hannes-Schrattenecker-Stralke 1, 4770 Andorf, Osterreich
+43 776641100, htl.andorf@eduhi.at, www.andorftechnologyschool.at

Aptiv Mobility Services Austria MAT. GmbH

Stallhofner Strale 4, 5230 Mattighofen, Osterreich
+43 7742 4851 0, www.aptiv.com

SG

Artweger GmbH. & Co. KG

Sulzbacherstrale 60, 4820 Bad Ischl, Osterreich
+43 6132 2050, info@artweger.at, www.artweger.at

SG B TF §CAE

ARVAI-PLASTICS GmbH & Co KG

Wienerstralte 50, 5202 Neumarkt am Wallersee, Osterreich
+43 6216 7318, office@arvai-plastics.at, www.arvai-plastics.at

SG R CAE

Aspekt Development GmbH

Schanzstrale 14/3.1, 1150 Wien, Osterreich, +43 676 9243820
team@aspektdevelopment.com, www.aspektdevelopment.com/de/

CAD
CAE

Aspock Systems GmbH

Enzing 4, 4722 Peuerbach, Osterreich
+43 7276 2670 0, office@aspoeck.at, www.aspoeck.at

CAD
(67:13

ATC Plastics GmbH

Bahnhofstrale 28, 4843 Ampflwang, Osterreich
+43 7675 20491 0, office@atcweb.at, www.atcweb.at

CAD
CAE

bergs

BT TEGLET ¥ AL AR

Banner Kunststoffwerk GmbH

Traunauweg 22, 4030 Linz, Osterreich, +43 732 388821 800
office@bannerkunststoff.com, www.bannerkunststoff.com

Bergs Kunststofftechnik KG

Wirtschaftspark Strale 3/7, 4482 Ennsdorf, Osterreich
+43 7223 82615, bergs@bergs.at, www.bergs.at
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X Berufsschule Steyr 1
88

Otto-Pensel-Strale 14, 4400 Steyr, Osterreich
+43 7252 72868, bs-steyr1.post@ooe.gv.at, www.bs-steyr1.at

BIBUJS BIBUS Austria Ges.m.b.H

Eduard-Klinger-Strale 12, 3423 St. Andra-Woérdern, Osterreich
+43 2242 33388, info@bibus.at, www.bibus.at

@ Bitter GmbH

. won Technk begeistert Gewerbestralle 12, 4522 Sierning, Osterreich
+43 7259 32223, office@bitter.at, www.bitter.at

o
>
o

o
>
m

e B bm.engineering GmbH
[

e

Wernberg 5, 5132 Geretsberg, Osterreich
+43 7748 32900, office@bringsinform.com, www.bringsinform.com

0|0
g
mio

(I Brandt  Brandt GmbH

Gewerbestrale 6, 4565 Inzersdorf im Kremstal, Osterreich WZ-ejWZ-e
+43 7582 83030, office@brandt.co.at, www.brandt.co.at SG § TF
BTH ===  BTH Ing. Martin Bohm
Romauweg 7, 3860 Heidenreichstein, Osterreich CAD
CAE

+43 2862 53775, boehm@bth-technik.at, www.bth-technik.at

Ich bin der
Standard.

Seit der Erfindung und Patentierung des Normalien-Baukastensystems im Jahr 1960

sind wir der Wegbereiter fur die Standardisierung im modemen Formenbau

Mormalien garant
Schnellste Konfig it
Uber 100,000 Qualitatsnormalien

Ihr zuverldssiger Partner fir die Standardisierung gestern, heute und morgen

HASCO

Ermdglichen mit System. www.hasco.com



i gnasiss Camillo Krejci Polymertechnik GmbH

Camillo-Krejci-Strale 1, 3131 Getzersdorf, Osterreich WZ-i
+43 2782 82710 0, office@krejci.at, www.krejci.at SG

camo CAMO Formen- und Werkzeugbaugesellschaft m.b.H.

EinsiedlstraRe 1, 4690 Schwanenstadt, Osterreich WZ-i
+43 7673 6650 0, office@camo.at, www.camo.at SG

jerosmen  Cloeren GmbH

Mdllerviertel 2, 4563 Micheldorf, Osterreich WZ-e
+43 7582 60922, contact@cloeren.com, www.cloeren.com. EX
CMS Deutschland GmbH

Heinzelsleite 13, 95326 Kulmbach, Deutschland
+49 9221 924460, info@cms-maschinen.de, www.cms-maschinen.de

s

° COLT Priif und Test GmbH

Breitenaich 52, 4973 St. Martin im Innkreis, Osterreich CAD

CoLT +43 596163000, office@colt-lab.com, www.colt-lab.com CAE

COMELT Comelt GmbH

Industriestrale 4, 4565 Inzersdorf im Kremstal, Osterreich
+43 7582 21330, info@comelt.at, www.comelt.at SG § EX BCAE
CONTURA, CONTURA MTC GmbH
Mold Termnpseniiurs Contral
Hammerstralle 6, 58708 Menden, Deutschland CAD
+49 2373 396 46 - 50, herrmann@contura-mtc.de, www.contura-mtc.de CAE

@CunNTHER" D] Herbert Giinther GmbH

Wiener StralRe 113/2.1.E, 2700 Wiener Neustadt, Osterreich, +43 2622 28396,
office@guenther-heisskanal.at, www.guenther-hotrunner.com

D Digital Moulds GmbH
IGITAL

b Ruthnergasse 20, 4520 Sierning, Osterreich
+43 664 8250673, office@digitalmoulds.com, www.digitalmoulds.com

- | DPL Draxlmaier Produktion & Logistik GmbH
DRAXLMAIER Industriezeile 1-3, 5280 Braunau, Osterreich
+43 7722 883 0, office.ekb@draeximaier.de, www.draeximaier.de SG_J CAE

— Dr. R. Zwicker TOP Consult GmbH

Too consullF

Prinzregentenufer 13, 90489 Nurnberg, Deutschland
+49 911 588186 20, info@dr-zwicker.de, www.dr-zwicker.de

e I ; _




dse engineering Technisches Biiro fiir Kunststofftechnik

Reibensteinstrale 48, 4591 Molln, Osterreich CAD
+43 699 12374101, dse@webspeed.at CAE
DSK..:z==  DSKDieter Seidler Kunststofftechnik
Leobendorfer StraBe 39, 2105 Oberrohrbach, Osterreich, +43 2266 80076 CAD
dieter.seidler@ds-kunststofftechnik.at, www.ds-kunststofftechnik.at CAE
hawvle E. Hawle Armaturenwerke GmbH
Wagrainer Strale 13, 4840 Vocklabruck, Osterreich WZ-i
+43 7672 72576 0, hawle@hawle.at, www.hawle.at SG
E: 1N Eaton Industries Austria GmbH
LS Eugenia 1, 3943 Schrems, Osterreich WZ-i
+43 50868 1463, infoaustria@eaton.com, www.eaton.com SG
ECEN ECONGmbH
Biergasse 9, 4616 Weilkirchen, Osterreich
+43 7243 565600, office@econ.eu, www.econ.eu
E  ELMET Elastomere Produktions und Dienstleistungs GmbH

Ererat Wiittner GessnbH

I:HI

EWIKON

EVO-TECH

Tulpenstrale 21, 4064 Oftering, Osterreich
+43 7221 74577 0, office@elmet.com, www.elmet.com

SG

Ernst WITTNER GesmbH

Missindorfstralle 21/6/3.0G, 1140 Wien, Osterreich
+43 19826148, office@wittner.at, www.wittner.at

wz-ewz-efcap
SG TF J CAE

Erwin Mach Gummitechnik GmbH

Haydnstrale 88, 7024 Hirm, Osterreich
+43 2687 47272, office@erwinmach.com, www.erwinmach.com

wzi fcAD
SG § CAE

Esterbauer Kunststoffverarbeitung u.
Formenbau GesmbH & Co KG

Gewerbestrale 10, 5261 Uttendorf, Osterreich
+43 7724 2239, office@esterbauer.org, www.esterbauer.org

SG

Europlast Kunststoffbehalterindustrie GmbH

Schmelz 83, 9772 Dellach im Drautal, Osterreich
+43 4714 8228, vermittlung@europlast.at, www.europlast.at

wz-i [ CAD
SG § CAE

EWIKON HeiRkanalsysteme GmbH

Siegener Stralle 35, 35066 Frankenberg, Deutschland
+49 6451 501 0, info@ewikon.com, www.ewikon.com

EVO-tech GmbH

Gahberggasse 9a, 4861 Schorfling am Attersee, Osterreich
+43 7662 38400, office@evo-tech.eu, www.evo-tech.eu
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—

extrunet GmbH
S

exir el GewerbestraRe 5, 4653 Eberstalzell, Osterreich
+43 570580 923, office@extrunet.com, www.extrunet.com EX _§CAE

b

20
(7
%

EZW Werkzeugbau GmbH

EZW k
Seebach 6, 4652 Fischlham, Osterreich
+43 7241 28148 0, office@ezw.at, www.ezw.at SG_JCAE
~h = FH 00 Forschungs & Entwicklungs GmbH Campus Wels

StelzhamerstraBe 23, 4600 Wels, Osterreich
+43 50804 44520, info@fh-wels.at, www.fh-ooe.at/campus-wels

=Ll  FMV GmbH

Produlcte in Bestforne Gewerbegebiet Nord 1, 5231 Schalchen, Osterreich
+43 7742 4985, office@fmv.at, www.fmv.at SG_JCAE

_‘7‘

S FOTEC Forschungs- und Technologietransfer GmbH

e Viktor Kaplan-Strale 2, 2700 Wiener Neustadt
+43 2622 90333100, office@fotec.at, www.fotec.at CAE

FUSO - Joh. Fuchs & Sohn GmbH
Fuso

Maisberg 97, 3341 Ybbsitz, Osterreich
+43 7443 88424 0, office@fuso.com, www.fuso.com SG §CAE

BGEBERIT Geberit Produktions GmbH & Co KG

Gebertstrale 1, 3140 Pottenbrunn, Osterreich WZi
+43 2742 401 10071, sales.at@geberit.com, www.geberit.at SG
— Glatzer GmbH Formen und Werkzeugbau
; Airportstrale 5, 2401 Fischamend, Osterreich
—— +43 2232 77255 0, office@glatzer.at, www.glatzer.at SG_J CAE
(:I_R.. GLIMBERGER Kunststofftechnik Gesellschaft m.b.H.
GLIMEERGER Wienersdorferstrasse 20-24, M35, 2514 Traiskirchen, Osterreich CAD
TECHAIK +43 (2252) 274274, office@glimberger.at, www.glimberger.at CAE

GOLLER ~ GOLLER Systems - Hubertus Goller GesmbH

Donaustrale 110, 3400 Klosterneuburg, Osterreich WZ-i
+43 2243 32830 0, sekretariat@goller.at, www.goller.at SG

e I ” _




Horitschoner HWB

Werkzeug bau Gm bH Unsere Formen pragen die Zukunit

HWE ist kompetenter und flexibler Partner fiir die Entwicklung
und Herstellung qualitativ hochwertiger SpritzguBRwerkzeuge
bis 15 Tonnen Gesamtgewicht.

Unser Leistungsspektrum umfasst:

B Serien- und Vorserienwerkzeuge mit Fokus auf Werkzeuge fiir
optisch anspruchsvolle Sichtteile und Overmolding-Werkzeuge

B Werkzeug-Bemusterung und Produktion von Klein- und Sonderserien
B Artikel-Erstellung und spritzgufttechnische Optimierung
B Moldflow-Analysen, Verzugs-Berechnungen und Verzugs-Vorhaltungen

B Werkzeugdoktor

Warme-
behandlung

m Hppaablaffl Geambs

HARTEREITECHNIK
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E*GRASS

KEEFING
YOU AHEAD
IM EXTRUSION

Grass GmbH

KarolingerstraBe 7, 5020 Salzburg, Osterreich
+43 662 832303, vertrieb-sbg@grass.eu, www.grass-spritzguss.com/de/

SG

GREGER GmbH

Gewerbegebiet Siid 18, 5204 Stralwalchen, Osterreich
+43 6215 7241 0, office@greger-gmbh.at, www.greger-gmbh.at

wzefcap
SG B CAE

Greiner Extrusion GmbH

Friedrich-Schiedel-Strale 1, 4542 Nulbach, Osterreich, +43 505 41 0,
office.at@greinerextrusion.com, www.greiner-extrusion-group.com

wz-e[CAD
EX §CAE

HAIDLMAIR

IR HIGHI FICCRCTIITY

HASCO

ErmdaNchen mi Systenm,

Heson

—yr
- =

Spnga
gt iy

<>

SIENONS ARLRIFT

\s R

HAGLEITNER TECHNOLOGY INTERNATIONAL GMBH

Lunastrale 5, 5700 Zell am See, Osterreich
+43 50456, office@hagleitner.at, www.hagleitner.com

WZi

SG

Haidlmair GmbH

Haidlmairstrale 1, 4542 NulRbach, Osterreich
+43 7587 6001, office@haidlmair.at, www.haidlmair.at

nzofcrolisoy
SG § CAE

HASCO AUSTRIA Ges.m.b.H.

Industriestralle 21, 2353 Guntramsdorf, Osterreich
+43 2236 202 0, info.at@hasco.com, www.hasco.com.

Heson Metall- und Kunststofftechnik GmbH

Pettenbacherstrale 66, 4655 Vorchdorf, Osterreich
+43 7614 8301 0, office@heson.com, www.heson.com

EX B TF

Hiebler Richard GmbH

Fabrikstralte 36, 8510 Stainz, Osterreich WZ-i
+43 3463 3029, office@hiebler-gmbh.at, www.hiebler-gmbh.at SG
HL Hutterer & Lechner GmbH

Brauhausgasse 3-5, 2325 Himberg, Osterreich WZ-i
+43 223586291 0, office@hutterer-lechner.com, www.hutterer-lechner.com SG

Hohere Technische Bundeslehr- und Versuchsanstalt
HTBLuVa-St.Polten

WaldstraRe 3, 3101 St. Pélten, Osterreich
+43 2742 75051 0, office@htlstp.ac.at, www.htlstp.ac.at

Hohere Technische Bundeslehranstalt Steyr

Schliisselhofgasse 63, 4400 Steyr, Osterreich
+43 7252 72914, office@htl-steyr.ac.at, www.htl-steyr.ac.at

Hohere Technische Bundeslehranstalt Vocklabruck

Bahnhofstrale 42, 4840 Vcklabruck, Osterreich
+43 7672 24605, htlvb-wl@eduhi.at, www.htlvb.at/htlvoecklabruck
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HWB

Hamirs vioesen
WERKEEUGRAL

ulysses

HUFSCHMIED

Horitschoner Werkzeugbau GmbH

Industriestralte 1, 7312 Horitschon, Osterreich
+43 2610 43153 0, office@hwb.co.at, www.hwb.co.at

2
SG NCAE

HOST Software, Entwicklung & Consulting GmbH

Linzer Stralle 4, 4560 Kirchdorf an der Krems, Osterreich
+43 7582 37533 0, office@ulysses-erp.com, www.ulysses-erp.com

Hufschmied Zerspanungssysteme GmbH

Edisonstralle 11 d, 86399 Bobingen, Deutschland
+49 8234 9664 0, info@hufschmied.net, www.hufschmied.net

fw

i

— e
SLI l_ILIGI L=

FILIWIESER

Bumtsicff res dmmbkm

DISPLAYS

= BRANDALIER

ifw Manfred Otte GmbH

Pyhrnstrale 73, 4563 Micheldorf, Osterreich
+43 7582 62556 0, office@ifw.at, www.ifw.at

imm-solutions GmbH

Tassilostrale 15, 4642 Sattledt, Osterreich
+43 676 4306035, office@imme-solutions.at, www.imm-solutions.at

CAD
CAE

Industrietechnik Filzwieser GmbH

Oberland 67, 3334 Gaflenz, Osterreich
+43 7353 265 0, office@filzwieser.eu, www filzwieser.eu

wz-eJwz-effca
SG TF B CAE

Ing. Franz Hackl Kunststofftechnik

Innernsee 50, 4681 Rottenbach, Osterreich
+43 660 1231239, franz.hackl@ifhk.at, www.ifhk.at

CAD
CAE

Ing. Gerhard Fildan GesmbH

Ing. Gerhard Fildan Strale 1, 2490 Ebenfurth, Osterreich
+43 2624 58887 0, fildan.austria@fildan.com, www.fildan.com

SG N CAE

Ing. H. Gradwohl Ges.m.b.H

Birgertalweg 2, 3390 Melk, Osterreich
+43 2752 5500, office@gradwohl.co.at, www.gradwohl.co.at

wz-ifwz-iff wz:ifcap
SG TF @ SCH i CAE

Ing. Raimund Brandauer GmbH

Gewerbepark 12, 6142 Mieders, Osterreich
+43 5225 62379 0, office@brandauer.at, www.brandauer.at

SG

iSi GmbH

Kirschnergasse 4, 1217 Wien, Osterreich
+43 (1) 25099-0, info@isi.com, www.isi.com/culinary/at

WZ-i

SG
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® JAKSCHE  Jaksche Kunststofftechnik GmbH

E THTF | RIS

Framrach 39, 9433 St. Andréd, Osterreich
+43 4358 2264704, a.office@jaksche.eu, www.jaksche.eu TF N CAE
JxU Johannes Kepler Universitat Linz - Institut fiir
==t . . . )
ipim .. Polymer-SpritzgieBtechnik und Prozessautomatisierung

Altenberger StralRe 69, Science Park 2, 1. Stock, 4040 Linz, Osterreich
+43 732 2468 6601, ipim@jku.at, www.jku.at/ipim

- Joma Kunststofftechnik GmbH
'r ‘-’1 Wolfholzgasse 14-16, 2345 Brunn am Gebirge, Osterreich WZi
JOMA +43 2236 33633 0, office@joma.at, www.joma.at SG

HKTLA » KTLA - Kremstaler Technische Lehrakademie

[io Lahra mét HTL-ba

Pyhrnstr. 16, A-4553 Schlierbach, Osterreich

+43 7582 61761 200, +43 7582 61761 209, office@ktla.at, www.ktla.at

HIGH PERFORMArINICE SYSTEMS

-EWIKUN

Heilkanaltechnik
Made In Germany

"5'»-3-':_-

MEFHR Performance
far lhre Anwendung

Als ein globaler Innovations- und Technologiefihrer in

der Heiltkanaltechnik setzen wir Malistébe — sowohl bei

der Entwicklung individueller, kundenspezifischer Lésungen
als auch bei der Fertigungsqualitat, der Zuverldssigkeit

und beim Service. Mit mehr als 40 Jahren Branchen-
erfahrung und Tausenden von erfolgreich realisierten
Heilkkanallésungen fur alle Branchen der Spritzgielindustrie
garantieren wir maximale Leistung, Wartungsfreundlichkeit
und Prozesssicherheit fiir lhre Spritzgielfanwendung.

Mehr Informationen: www.ewikon.com

EWIKON

E*FE EWIKON HeiBkanalsysteme GmbH
F Siegener Stralte 35 - 35066 Frankenberg
% Tel.: +49 6451 501-0

E-Mail: info@ewikon.com
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Karl Rejlek GmbH

Kirchfeldgasse 69, 1230 Wien, Osterreich
+43 18048626, rejlek@rejlek.at, www.rejlek.at

wz-ifwzi fcAp
SG BM § CAE

Kassbohrer Composites GmbH
Kreuzfeld 13, 4563 Micheldorf, Osterreich

+43 7582 60608 0, office@kcomposites.com, www.kcomposites.com

WZi
SCH

Katzengruber Kunststofftechnik GmbH

Hornberg 10, 4371 Dimbach, Osterreich
+43 7260 21056, office@katzengruber.at, www.katzengruber.at

SG

KIEFEL Packaging GmbH

Ziehbergstrale 2, 4563 Micheldorf, Osterreich
+43 7582 61760 0, info-packaging-at@kiefel.com, www.kiefel.com

vu-e\&e
SG TF BM

KOSME Gesellschaft mbH

Gewerbestralie 3, 2601 Sollenau, Osterreich WZi
+43 2628 411 0, kosme@kosme.at, www.kosme.at BM

KPT GmbH

Betriebsstralle 8, 4523 Neuzeug, Osterreich CAD
+43 7259 2804 0, office@kpt.co.at, www.kpt.co.at CAE
Kraus & Naimer Produktion GmbH

Schumanngasse 31-39, 1180 Wien, Osterreich WZ-i
+43 2622 24671-0, sales-at@krausnaimer.com, www.krausnaimer.com TF

k-tec GmbH

Simonystrale 22, 5550 Radstadt, Osterreich WZ-e
+4364526510, info@ktec.at, www.ktec.at TF

Kunststoff-Institut Liidenscheid
Karolinenstralle 8, 48507 Ludenscheid, Deutschland

+49 2351 1064 191, mail@kunststoff-institut.de, www.kunststoff-institut.de

Kunststoffwerk Kremsmiinster GmbH

Kremseggerstralle 17, 4550 Kremsmiinster, Osterreich
+43 7583 7471, sales@kwk.at, www.kwk.at

wzi fcAD
SG § CAE

L

7 =7 4

BRANDMAYR

LASER BSOS TECrhan

B sty

Laserschweisstechnik Brandmayr

UhlandstraBe 39, 4600 Wels, Osterreich
+43 7242 210212, office@lst-brandmayr.at, www.Ist-brandmayr.at

Lechenauer GmbH

Bad Haller Strale 21, 4550 Kremsmiinster, Osterreich
+43 7583 6761, office@lechenauer.at, www.lechenauer.at
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Leitz GmbH. & Co. KG

Leitzstrale 80, 4752 Riedau, Osterreich
+43 7764 8200 0, office riedau@rie.leitz.org, www.leitz.org

Listemann Technology AG

LISTEMANN Ober Au 38| Posﬁfach 170, 9487 Gamprin—Be.ndem, Liechtenstein
+423 37590 10, info@listemann.com, www.listernann.com

m IKT LKT-TGM Laboratorium f. Kunststofftechnik GesmbH

Wexstralke 19-23, 1200 Wien, Osterreich CAD
+43 1 33126 476, www.lkt-tgm.at CAE

o M + C Schiffer GesmbH

SCHIFFER Adnet 192, 5421 Adnet, Osterreich
+43 6245 83901, office@mecschiffer.at, www.meschiffer.at SG_§ CAE
/A mack MACKGmbH
R Altenmark 31, 2571 Altenmarkt/Triesting, Osterreich
+43 2673 7005, info@mack.co.at, www.mack.co.at SG_j§ BM

DU

HOTRUNNER

REDUZIERTE ZYKLUSZEIT

GERINGERER ENGERGIEVERBRAUCH

OPTIMIERTE BAUTEILQUALITAT, UVM.

www.fdu-hotrunner.com




MAHLE MAHLE Filtersysteme Austria GmbH

Dviuna by RIRASE
St. Michael ob Bleiburg 19, 9143 St. Michael ob Bleiburg, Osterreich
+43 4235 5050 222, info@mahle.com, www.mahle.com SG j§ BM

ICETTrY  MECADAT AG

Hagenaustrale 5, 85416 Langenbach, Deutschland CAD
+49 8761 76200, info@mecadat.de, www.mecadat.de CAE

Meister-Quadrat Kunststoff- und
Automatisierungstechnik GmbH

Parkring 2, 8712 Niklasdorf, Osterreich
+43 664 3501532, meister@meister-quadrat.at, www.meister-quadrat.at

Meister

Metall- und Plastikwaren Putz GmbH

??IFP Waldhof 24, 5441 Abtenau, Osterreich
+43 6243 3385 0, office@mpp-austria.at, www.mpp-austria.at SG [|CAE

meusburger  Meusburger Georg GmbH & Co KG

Kesselstrale 42, 6960 Wolfurt, Osterreich
+43 5574 6706 0, offlce@meusburger.com, www.meusburger.com.

miraplast  Miraplast Kunststoffverarbeitungs Ges.m.b.H.

SchloBweg 1, 3042 Wiirmla, Osterreich
+43 22758525 0, miraplast@miraplast.at, www.miraplast.at SG B TF §CAE
MKW MKW Kunststofftechnik GmbH
www.mkw.at X . .
Jutogasse 3, PF 10, 4675 Weibern, Osterreich
+43 7732 3711 0, office@mkw.at, www.mkw.at SG N CAE

B ENTWICKLUNG
B PROTOTYP

W FORMENBAU
W PRODUKTION

B ALLES AUS EINER HAND

miratech@miraplast.at | +43 2275 8525 36 | www.miratech.at
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multiplast

MMS Modular Molding Systems GmbH

Leobersdorferstrale 26, Objekt 52, 2560 Berndorf, Osterreich
+43 2672 83247, info@mms-technology.com, www.mms-technology.com

SG N CAE

MOLD-MASTERS Handelsges.m.b.H.

Pyhrnstralle 16, 4553 Schlierbach, Osterreich
+43 7582 51877, office@moldmasters.at, www.moldmasters.com

Montanuniversitat Leoben, Lehrstuhl fiir
Kunststoffverarbeitung / Department Kunststofftechnik

Otto Gléckel-Strale 2, 8700 Leoben, Osterreich
+43 3842 402 3501, kv@unileoben.ac.at, www.kunststofftechnik.at

Multiplast Kunststoffverarbeitung GmbH

Unterwaltersdorfer Stralle 32, 2440 Moosbrunn, Osterreich
+43 223479221 0, office@multiplast.at, www.multiplast.at

WZ-i
SG

ONEXUS

Neidlinger Norbert Kunststoffe GmbH

Paschingerstrale 76, 4060 Leonding, Osterreich
+43 732 671336, office@neidlinger.at, www.neidlinger.at

WZ-i
SG

NEXUS Elastomer Systems GmbH

Solarstralle 5, 4653 Eberstalzell, Osterreich
+43 50 1215-200, office@nexus-elast.com, www.nexus-elastomer.com

WZi
SG

Oberhumer Klaus + Partner GmbH

Matzingthalstrale 21, 4663 Laakirchen, Osterreich
+43 7613 449383, office@ok-partner.com, www.ok-partner.com

SG B TF §CAE

f- o OFI Osterreichisches Forschungsinstitut fiir
O17 ©  chemie und Technik
Franz-Grill-Str. 5, Arsenal Objekt 213, 1030 Wien,Landstrafe, Osterreich CAD
+43 17981601 0, office@ofi.at, www.ofi.at CAE
PC Electric GmbH
Diesseits 145, 4973 St. Martin im Innkreis, Osterreich WZi
SG

PHILIPS

+43 7751 6122 0, office@pcelectric.at, www.pcelectric.at

Philips Austria GmbH

Koningsbergerstralte 11,9020 Klagenfurt, Osterreich, +43 463 3866 480, kla-
genfurt.office@philips.com, www.klagenfurt.philips.com

wz-i | CAD
SG § CAE
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PKT Prazisionskunststofftechnik Biirtimair GmbH

Pochendorf 65, 4550 Kremsmiinster, Osterreich,+43 7583 6741
info@pkt-buertimair.at, www.pkt-buertelmair.gemeindeausstellung.at/

Wz CAD
SG § CAE

Pollmann Austria GmbH

Raabser StraRe 1, 3822 Karlstein, Osterreich
+43 2844 223 0, office@pollmann.at, www.polimann.at

pollimarr

wz-ifwzi fcap
SG fSCH jCAE

i/ poloplast POLOPLAST GmbH & Co KG
Poloplast-Strale 1, 4060 Leonding, Osterreich
+43 732 3886 0, office@poloplast.com, www.poloplast.com SG_j EX
Y POLYTEC PLASTICS Ebensee GmbH

POLYTEC GROUP

Steinkogelstrale 32, 4802 Ebensee, Osterreich
+43 6133 9001 0, ebensee@polytec-group.com, www.polytec-group.com SG

'S Praher Plastics Austria GmbH

FravER
= Poneggenstralie 5, 4311 Schwertberg, Osterreich
+43 7262 61178 0, sales@praherplastics.com, www.praher-plastics.com/ SG
rrecirasT ) PRECIPLAST Kunststofftechnik Ges.m.b.H.

Schachadorf 75, 4552 Wartberg an der Krems, Osterreich
+43 7588 7252 0, info@preciplast.at, www.preciplast.at

wz-ifwzi ffcap
SG | BM § CAE

;FE;;.;;Us PRIAMUS SYSTEM TECHNOLOGIES

2 s ot et

e Rheinweg 4, 8200 Schaffhausen, Schweiz
+471 52 632 2626, info@priamus.com, www.priamus.com

BEGIOMALES INNOVATIONS CENTRUM

= | .

UNSER BB
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1 Umsetzung der Auftrage

innerhalb von 48 Stunden
Héchste Qualitat, effizienter
und ginstiger

Maximale geometrische
Freiheitsgrade

1 BauteilgroBe bis 380 x 284 x 380 mm

Gewindedruck ab M4 maoglich

m Auf Wunsch Oberflachenbeschichtung

nach Vereinbarung (Aufpreis)

s 80% schneller und 50% ginstiger

als konventionelle Herstellung

Anwendungsbeispiele und
unverhindliche Kostenschatzung
auf unserer Website

Weitere Informationen und Anfragen,

- Y 55) unter WWW.ric.at
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b i

PROFACTOR GmbH

Im Stadtgut A2, 4407 Steyr-Gleink, Osterreich
+43 7252 8850, sekretariat@profactor.at, www.profactor.at

CAD
CAE

ProfitLogistics GmbH

Strienzing 101, 4552 Wartberg an der Krems, Osterreich
+43 699 1910 1510, office@profitlogistics.at, www.profitlogistics.at

wz-efwz-ef cap
TF | SCHj CAE

Promotool Formenbau GmbH

Badgasse 52, 8720 Knittelfeld, Osterreich
+43 3512 83221 0, office@promotool.at, www.promotool.at

wz-ewzefcap
SG TF J CAE

PTM Kunststofftechnologie GmbH

BadstraRe 1, 4723 Natternbach, Osterreich
+43 7278 8770 0, office@ptm.co.at, www.ptm.co.at

3
SG B TF §CAE

Puhl Oberflachentechnik GmbH

Pyhrnstralle 16, 4553 Schlierbach, Osterreich
+43 7582 61761 370, office@puhl.co.at, www.puhl.co.at

CONSULTING

CRCHATL SLASDOMSIE [PoEbiTs

ROBUST|eistics

Fo)

RoWs
rt-cad:

R&D Consulting GmbH & Co KG

Rizzistrale 1,9020 Klagenfurt, Osterreich CAD
+43 463 8008610, office@rd-consulting.at, www.rd-consulting.at CAE
RICO GROUP GmbH

Am Thalbach 8, 4600 Thalheim /Wels, Osterreich WZ-i
+43 7242 76460, office@rico-group.net, www.rico.at SG
Robust Plastics GmbH

Unterlochner Strale 42, 5230 Mattighofen, Osterreich WZ-i
+43 7742 4242, office@robust-plastics.com, www.robust-plastics.com SG

ROWA Automation GmbH
Passauer Strale 13, 4143 Neustift im Mihlkreis, Osterreich

+43 7284 21733, office@rowa-automation.at, www.rowa-automation.at/

-
CAE

RT-CAD Tiefenbock GmbH

Obermayrstrale 2, 5261 Uttendorf, Osterreich
+43 7724 44444, office@rt-cad.at, www.rt-group.at/.

wzi fcAD
SG § CAE

XTI FormTECH|

Salzer Formtech GmbH

Stattersdorfer Hauptstrafe 50, 3100 St. Polten, Osterreich
+43 2742 290 0, formtech@salzer.at, www.formtech.at

wz-ifwzi fwziffcap
TF §SCH BM B CAE
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SrausLi

Schofer GmbH

Furth 17,4311 Schwertberg, Osterreich
+43 7262 62844 0, office@schoefer.at, www.schoefer.at

SG

Schorm Gesellschaft m.b.H

Thurnsdorferstralle 50, 4300 St. Valentin, Osterreich
+43 7435 53564, office@schorm.at, www.mehrwegbecher.at

WZi

SG

Seletec Plastic Products GmbH & Co. KG

GewerbestraRe 12, 5723 Uttendorf, Osterreich
+43 6563 20015 0, office@seletec.com, www.seletec.com

wz-i [ CAD
SG § CAE

Semadeni (Europe) AG

Kirschnergasse 6, 1210 Wien, Osterreich
+43 1 2565500, europe@semadeni.com, www.semadeni.com

SG N BM M CAE

Siemens Industry Software GmbH

Wolfgang-Pauli-Strale 2, 4020 Linz, Osterreich
+43 732 377550 0, office-linz.plm@siemens.com, www.siemens.com/plm

CAD
CAE

Simcon kunststofftechnische Software GmbH

SchumanstralRe 18a, 52146 Wiirselen, Deutschland, +49 2405 64571-0,
sales@simcon-worldwide.com, www.simcon-worldwide.com

SimpaTec GmbH

Industriezeile 35, 4020 Linz, Osterreich
+49 241 565 282 80, info@simpatec.com, www.simpatec.com

SKF Sealing Solutions Austria

Gabelhoferstrale 25, 8750 Judenburg, Osterreich WZ-i
+43 3572 82555, machined.seals@skf.com, www.skf.com/seals SG
SKZ - Das Kunststoff-Zentrum

Frankfurter-Strafte 15-17, 97082 Wiirzburg, Deutschland

+49 931 4104 0, anmeldung@skz.de, www.skz.de

SN Kunststoffverarbeitung Gesellschaft m.b.H.

Rauchgasse 19, 1120 Wien, Osterreich WZ-i
+43 660 5490238, alexander.jurcenko@sn-kunststoff.at, www.duroset.hu SG

Starlim Spritzguss GmbH

Miihlstrale 21, 4614 Marchtrenk, Osterreich
+43 7243 58596 0, office@starlim-sterner.com, www.starlim-sterner.com/

wzi fCAD
SG JCAE

STAUBLI TEC-SYSTEMS GMBH CONNECTORS

Theodor-Schmidt-Stralle 25, 95448 Bayreuth, Deutschland
+49 921 833 0, connectors.de@staubli.com, www.staubli.com

TcguniTecHV

TCG UNITECH GmbH

Steiermarker Stralle 49, 4560 Kirchdorf an der Krems, Osterreich
+43 7582 690 0, info@tcgunitech.com, www.tcgunitech.com/

WZi
SG
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< teampool

TECHNO

FLEX
PACKAGING

Ll

teampool engineering GmbH

Werner-von-Siemens-Platz 1, 5020 Salzburg, Osterreich, +43 5 05305900
engineering-kontakt-salzburg@teampool.com, www.teampool.com.

CAD
CAE

TECHNOFLEX Verpackungen GmbH

Gewerbepark Ader 6, 4850 Timelkam, Osterreich
+437672 911 0, office@technoflex.biz, www.technoflex.biz

wzi fcAD
TF §CAE

TFM Technologie fiir Metallbearbeitung GmbH

Ganglgutstralle 87b, 4050 Traun, Osterreich
+43 7229 71829 0, tftm@tfm.at, www.tfm.at

wz-ejwze
SG BM

thermoFORM & gastroALLround GmbH
Passauerstralie 9, 4780 Scharding, Osterreich

+43 7767 22812, office@gastroallround.at, www.thermoform.at

Wz CAD
TF J CAE

Transfercenter fiir Kunststofftechnik GmbH

Franz-Fritsch-Strale 11, 4600 Wels, Osterreich
+43 7242 2088 1000, office@tckt.at, www.tckt.at

CAD
CAE

Ulbrichts GmbH

Kaufing 34, 4690 Schwanenstadt, Osterreich
+43 7673 2781 0, office@ulbrichts.com, www.ulbrichts.com

WZi
SG

HASCO

hot runner

Die HeiBkanal Spezialisten

Erfahrene Kunststoffingenieure, innovative Werkzeugkonstrukteure
und hervorragend ausgebildete Formenbauexperten begleiten von
der ersten Produktides bis hin zum fertigen SpritzgieBartikel.

Gemeinsam mit den Kunden entwickeln die Spezialisten
von HASCO hot runner individuelle HeiBkanallbsungen
fiir hochste Produktivitat,

o] 9] oL

Built to Run.

100% HeiBkanal Kompetenz
Individuelle Heilkanalldsungen
Einzigartige Geschwindigkeit
Hochste Servicefreundlichkeit

Zertifizierte Qualitat

www.hasco.com




unl I-r__; Units IMT GmbH

NG ERMHEIT FOR ERFILG

Millennium Park 4, 6890 Lustenau, Osterreich
+43 5577 84111, info@units.at, www.units.at

\'

voestalpine voestalpine High Performance Metals International GmbH

Donau-City-StralRe 7, DC Tower, 1220 Wien, Osterreich
+43 503043023210, office.edelstahl@voestalpine.com
www.voestalpine.com/highperformancemetals/de/

W.Lubas Kunststoffverarbeitung und Formenbau GesmbH

Eduard-Klinger-StraBe 13, 3423 St. Andra Wordern, Osterreich WZ-e[§ CAD
+43 2242 38491 0, lubas@lubasplastics.at, www.lubasplastics.at SG I CAE
WAGNER Wagner Kunststofftechnik GmbH
Gewerbegebiet Siid 3, 4663 Laakirchen, Osterreich, +43 7613 32784 500 WZ-i g CAD
office@wagner-kunststofftechnik.at, www.wagner-kunststofftechnik.at SG_Jl CAE
weiermayer Wejermayer industrial design
Griinlandstr. 16a, 5630 Bad Hofgastein, Osterreich CAD
+43 7612 76143, weiermayer@industrial-design.at, www.industrial-design.at CAE

@ WESTCAM Datentechnik GmbH

Gewerbepark 38, 6068 Mils bei Hall, Osterreich CAD m
+43 5223 55509 0, office@westcam.at, www.westcam.at CAE

o uHeon— wHagn GmbH

Donaufelder Stralke 101/4/3, 1210 Wien, Osterreich
+43 664 2425200, office@whagn.at, www.whagn.at

wmsi;":::r WNS e.U.

Steinfeldstrale 17/11, 2351 Wiener Neudorf, Osterreich
+43 664 8471783, office@wns.co.at, www.wns.co.at

@wunm_a Wurm & Awender Kunststofftechnik GmbH

AWEMDER
Handschuh 7a, 5145 Neukirchen an der Enknach, Osterreich WZ-i
+43 7729 2311 0, office@awender.at, www.awender.at SG
@ ZKW Lichtsysteme GmbH
Scheibbser Stralte 17, 3250 Wieselburg, Osterreich WZi
+43 7416 505 0, office@zkw.at, www.zkw.at SG

* I e _




Notizen
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Blattlinie: Informationen (ber Aktivitdten des Kunststoff-Clusters und seiner Partnerunternehmen sowie News aus der Kunststoff-Branche. Der Kunststoff-Cluster ist eine Initiative der Lander
Oberdsterreich und Niederdsterreich. Trager sind die regionalen Standortagenturen Business Upper Austria und ecoplus. Medieninhaber (Verleger) und Herausgeber: Business Upper Austria — 00
Wirtschaftsagentur GmbH, Redaktionsadresse: Hafenstrale 47-51, 4040 Linz, Telefon: +43 732 79810 - 5115, E-Mail: kunststoff-cluster@biz-up.at, www.kunststoff-cluster.at Fiir den Inhalt verant-
wortlich: DI (FH) Werner Pamminger, MBA, Redaktion: Ing. Wolfgang Bohmayr, Mag.? Petra Danhofer, Mag.? Tamara Gruber-Pumberger, Mag. Markus Kaferbock, Ullrich Kapl, Michaela Lenhart BA
MA, Ing. Martin Ramsl, Timna Reisenberger BA BSc., DI Hermine Wurm-Friihauf, Mag. (FH) Doris Wiirzlhuber. Grafik/Layout: KNUT.GRAFIK. Bildmaterial: Alle Bilder, wenn nicht anders angegeben:
Business Upper Austria/Kunststoff-Cluster.

Gastbeitrage miissen nicht notwendigerweise die Meinung des Herausgebers wiedergeben. Beigelegte Unterlagen stellen entgeltliche Informationsarbeit des KC fir die Partner dar. Alle Angaben

erfolgen trotz sorgféltiger Bearbeitung ohne Gewahr, eine Haftung ist ausgeschlossen. Vorbehaltlich Satz- und Druckfehler. Sémtliche personenbezogenen Bezeichnungen beziehen sich auf alle
Geschlechter in gleicher Weise.
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lhre Vorteile aus einer aktiven
Partnerschaft im Kunststoff-Cluster

Partner im Kunststoff-Cluster sein, zahlt sich aus!

Erfolgreiche Positionierung

Der Kunststoff-Cluster 6ffnet lhnen die Tiiren zu rund 2.000 Unternehmen der Clusterlandschaft
und den direkten Zugang zu nationalen und internationalen F&E-Einrichtungen. So positionieren
Sie sich im Netzwerk und erhohen Ihre Attraktivitat als Kooperationspartner.

MalRgeschneiderte Unterstiitzung

Wir unterstutzen Sie bei der Suche nach geeigneten Kooperationspartnern und einer passenden
Forderschiene — national und international. Zusatzlich zum Projektmanagement bieten wir lhnen
mit unseren Special Interest Groups attraktive Plattformen flr spezifische Technologie- und Pro-
duktentwicklungen.

& b

"’ Mediale Prasenz
Der Kunststoff-Cluster sorgt fir Ihre Préasenz in Print- und Onlinemedien. Sie profitieren von unse-
rer nationalen und internationalen Medienarbeit.

Von den Besten lernen

Der Wissens- und Erfahrungsaustausch im Cluster bringt klare Wettbewerbsvorteile. KC-Fach-
tagungen, branchenspezifische Schulungen und Workshops, Erfahrungsaustausch-Runden oder
exklusive Einblicke bei Partnerunternehmen sichern Ihnen den Informationsvorsprung, auf den
es ankommt.

Trends niitzen
Als Partner des Kunststoff-Clusters erfahren und erkennen Sie Branchentrends und Entwicklun-

gen viel friiher als andere. Die nationale, internationale sowie branchenibergreifende Vernetzung
im Cluster-Netzwerk macht Sie zum Trendsetter.

Zusatzlich zu den Vorteilen aus Ihrer Partnermitgliedschaft steht Ihnen auch das gesamte Leis-
tungsportfolio von Business Upper Austria zur Verfligung (z.B. Unterstitzung bei der Standort-
suche, bei Behordenkontakten, bei europdischen Forderansuchen, Schutzrechtsberatung, etc.).

Werden Sie Teil des groBten dsterreichischen Kunststoff-Netzwerkes! Kc

KUNSTSTOFF
CLUSTER

Kontakt Biiro Linz Kontakt Biiro St. Polten
Kunststoff-Cluster Kunststoff-Cluster
Business Upper Austria - 00 Wirtschaftsagentur GmbH ecoplus. Niederosterreichs Wirtschaftsagentur GmbH

HafenstralRe 47-51 Niederdsterreichring, 2 Haus A
4020 Linz 31700 St. Polten

Mail: kunststoff-cluster@biz-up.at Mail: kunststoff-cluster@ecoplus.at
Internet: www.kunststoff-cluster.at Internet: www.kunststoff-cluster.at
Tel.: +43-732-79810-5115 Tel.: +43-2742-9000-19650

Fax: +43-732-79810-5110 Fax: +43-2742-9000-19684




