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Prazision aus einer Hand

Von der manuellen Priifung zum Messraum: Wie der Wandel zur Lohnfertigung

neue Messstrategien fordert

Vom klassischen GiefSereimodellbau hin zur komplexen Lohnfertigung fiir High-End-Anwendungen: Modellbau Dérr

hatin den vergangenen Jahren einen tiefgreifenden Wandel vollzogen. Doch mit anspruchsvollen Kunden aus Kunst-

stofftechnik und Luftfahrt stiegen auch die Anforderungen an die Qualitatssicherung. Der Schritt von handgefiihrten

Messgeraten hin zu einer CNC-gesteuerten Koordinatenmessmaschine in einem eigens projektierten Messraum war

unvermeidlich.

as macht der deutsche Mittel-
stand in wechselhaften Zeiten?
Er reagiert agil, flexibel und

technisch versiert. So gesehen ist die Ge-
schichtevon ModellbauD6rrin St. Augustin
(NRW) exemplarisch fiir viele Mittelstand-
ler:ImJahr1946 im Giefsereimodellbau ge-
startet, diversifizierte das Unternehmen
frithzeitig. ,Wir wollten von keinen Liefe-
ranten abhdngig sein‘, beschreibt Betriebs-

Wolfgang Kraufilich

leiter Markus Borghoff die Philosophie im
Hause Dorr. Aus dieser Unabhéngigkeits-
bestrebung heraus entwickelte sich in der
Folge eine enorme Fertigungstiefe: Vom
Modellbau iiber den Vorrichtungs- und
Lehrenbau bis hin zur modernen Lohnferti-
gung deckt das Unternehmen heute fast al-
le Bereiche ab.

Aktuell verschiebt sich der Fokus je-
doch erneut stark. Wahrend der klassische
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Modellbau und Automotive-Vorrichtungs-
bauweiterhin bestehen, machtdie Lohnfer-
tigunginzwischen etwa zwei Drittel des Ce-
schafts aus. Dabei sind es besonders Kun-
den aus dem Maschinenbau fiir die Kunst-
stoffindustrie, etwa fiir Folienextruder oder
Kithleinheiten, sowie Anfragen aus dem
Rennsport und der Luftfahrt, die die tech-
nologische Entwicklung stetig vorantrei-
ben. »

© Carl Hanser Verlag, Miinchen. Vervielfiltigungen, auch auszugsweise, sind ohne Lizenzierung durch den Verlag nicht gestattet.

© Mike Koenig Photography



B QUALITATSSICHERUNG Messen und Priifen

Die Grenzen der manuellen
Messtechnik
Mit diesen neuen Kundenkreisen dnderten
sich auch die Anforderungen an die Quali-
tatssicherung deutlich. ,Frither reichten
handgefiihrte Messmaschinen, teilweise
wurde direkt auf der Maschine gemessen,
wo auch Spane fielen®, erinnert sich Peter
Koch, Leitung Lehren-/Formenbau bei Dérr.
Doch komplexe Bauteile, etwa Komponen-
ten flr Kunststoffmaschinen oder Bauteile
fur die Luftfahrt, verlangen heute viele
Messpunkte und liickenlose Nachweise.
Der entscheidende Treiber fir die In-
vestition in neue Messtechnik waren die To-
leranzen. ,Im Bereich der Lohnfertigung
kommt es vermehrt vor, dass der Kunde
Bauteile iber gewisse Passungskontrollen
hinaus mit Form- und Lagetoleranzen ver-
messen haben mochte®, erklart Nasir Kou-
baa, Leiter Feinmechanik bei Dérr. Diese
Anforderungen waren mit den bestehen-
den, manuellen Messmitteln nicht mehr
prozesssicher abbildbar. Es wurde klar: Um
wettbewerbsfihig zu bleiben und die ge-
forderte Validierung samt aller Messproto-
kolle zu liefern, musste eine CNC-gesteuer-
te Losung her.

Auswabhlkriterien: Support schlagt
Datenblatt

Bei der Suche nach einer geeigneten Koor-
dinatenmessmaschine (KMM) ging Dérr
analytisch vor. Zunachst wurden typische
Bauteilgroflen definiert und dann nach
oben aufgerundet, um auch zukiinftige,

Der entscheidende Treiber fiir die Investition in neue Messtechnik waren die Toleranzen: Im Bereich der
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grofiere Projekte abdecken zu kdnnen.
Nach einer Marktrecherche und Gespra-
chen mit Kunden fokussierte sich das Team
dann auf zwei Anbieter von Messmaschi-
nen.

Interessanterweise gaben am Ende
nicht die technischen Spezifikationen den
Ausschlag—diese waren bei den favorisier-
ten Herstellern vergleichbar—, sondern der
Soft Factor Service und Betreuung. ,Fir uns
warausschlaggebend, dass wirein besseres
Gefiihl beim Support hatten. Dass wir nicht
nur einer von vielen sind*, so Koch.

Hier kam die Firma Klostermann ins
Spiel, die als Werksvertretung unter ande-

rem fir Wenzel-Messtechnik in NRW

Ein valides Messergebnis im pm-Bereich erfordert stabile Umgebungsbedingungen. Da die Maschine

nah an der Fertigung platziert werden sollte, um Wegezeiten zu minimieren, war eine Kapselung unum-
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agiert. Ein entscheidender Momentwar die
proaktive Beratung durch den Vertriebsin-
genieur,dersich intensiv mitden baulichen
Gegebenheiten vor Ort auseinandersetzte,
anstatteine Standardlésung aus dem Kata-
log zuverkaufen. Das Argument gegen gro-
e Konzerne war oft die Angst vor anony-
men Ticketsystemen. ,Wir rutschen in ein
Ticketsystem, ich habe jedes Mal einen an-
deren Berater — das wollten wir nicht®, er-
lautert Koch die Entscheidung gegen einen
Mitbewerber. Die regionale Ndhe und der
direkte Draht zum Techniker, der auch die
Schulung durchfithrt, wurden als wichtiger
Vorteil fur den schnellen Wissenstransfer
gesehen.

Herausforderung Infrastruktur: Der
Messraum als Systemlosung

Die Anschaffung der Maschine war jedoch
nurdererste Schritt. Einvalides Messergeb-
nis im pm-Bereich erfordert stabile Umge-
bungsbedingungen. ,Wenn Sie ein Ergeb-
niswollen, das belastbar ist, miissen Sie bei
der Raumtemperatur gewahrleisten, dass
Sie in einer Range von 20 Grad plus/minus
zwei Kelvin liegen®, betont Koch. Da die Ma-
schine nah an der Fertigung platziert wer-
den sollte, um Wegezeiten zu minimieren,
war eine Kapselung unumganglich.

Die Planung des Messraums stellte das
Team vor bauliche Herausforderungen, ins-
besondere beziiglich der Deckenhdhe. Hier
zeigte sich der Vorteil eines Partners, der
iber den reinen Maschinenverkauf hinaus-
geht. Klostermann Gbernahm nicht nur die

© Carl Hanser Verlag, Miinchen QZ Qualitat und Zuverléssigkeit Jahrgang71(2026) 3

© Carl Hanser Verlag, Miinchen. Vervielfiltigungen, auch auszugsweise, sind ohne Lizenzierung durch den Verlag nicht gestattet.



RRRRNRn

Messen und Priifen QUALITATSSICHERUNG n

Der neue Messraum wurde bewusst gréfRer dimensioniert, um Bauteile vor der Messung 24 bis 48 Stun-

den temperieren zu kdnnen—ein kritischer Faktor bei grofSen Stahl- oder Gusskomponenten. Daher auch

ein Kran im Raum. © Mike Koenig Photography

Lieferung der Messtechnik, sondern auch
die Projektierung des Messraums inklusive
derKlimatisierung. ,Wir brauchten eine L6-
sung fiir die verfiigbare Hohe, und da wur-
de uns eine neue Maschine mit einer 8ooer
Z-Achse angeboten, die gerade erst ins Sor-
timent kam und perfekt passte, so Koch.

Der neue Messraum wurde bewusst
grofRer dimensioniert, um Bauteile vor der
Messung 24 bis 48 Stunden temperieren zu
kénnen — ein kritischer Faktor bei grofRen
Stahl- oder Gusskomponenten. Dieses
»Rundum-sorglos-Paket®, bei dem Maschi-
ne, Raumhiille und Klimatechnik aus einer
Hand geplant wurden, minimierte natir-
lich die Schnittstellenrisiken fiir Dorr er-
heblich.

Kulturwandel in der Qualitats-
sicherung

Die Einflihrung einer programmierbaren
CNC-Messmaschine bedeutet fiir die Mitar-
beiter einen erheblichen technologischen
Sprung gegeniiber handgefiihrten Syste-
men. Wie gelingt dieser Wandel in der Be-
legschaft? Bei Dorr setzt man auf eine Kul-
tur der ,Eigenbrotler im positiven Sinne:
Mitarbeiter, die sich gerne in Themen hi-
neinfuchsen wollen.

Die Programmierung der neuen Ma-
schine iibernahmen Mitarbeiter aus der ei-
genen Fertigung — ehemalige Zerspaner
und Modellbauer. ,Wir haben jemanden,
der kam aus der CNC-Programmierung,
und eine Kollegin aus der Messtechnik. Das
passt gut zusammen®, berichtet Markus

Borghoff. Dieses interne Know-how ist ent-
scheidend. Dorr verfolgt die Strategie, dass
Konstrukteure und Programmierer den Be-
zug zur Praxis nicht verlieren.

JWenn Urlaubszeit ist, gehen die Pro-
grammierer teilweise auch mal runter an
die Maschinen, um im Ceschehen zu blei-
ben*, erklart Borghoff. Diese Flexibilititund
das tiefe Verstandnis fiir den Fertigungs-
prozess erleichtern die Erstellung sinnvol-
ler Messstrategien enorm. Die Qualitétssi-
cherung ist somit nicht ein isolierter ,Poli-
zei-Posten, sondern eng mit der Produkti-
on verzahnt. Die Werker fithren weiterhin
Selbstkontrollen durch, wihrend der Mess-
raum fir die finale Validierung und kom-
plexe Analysen genutzt wird.

Qualitat als strategischer Wettbe-
werbsvorteil

Die Investition in einen High-End-Mess-
raum ist fir kleinere Mittelstandler sicher
signifikant, aber strategisch notwendig. In
Zeiten wirtschaftlicher Unsicherheit, in de-
nen andere Investitionen zuriickhalten,
setzt Dorr den Weg nach vorn: ,Wir bewe-
gen uns im qualitativ im oberen Segment
und versuchen, immer innovativ und vo-
rausschauend zu arbeiten®, fasst Borghoff
zusammen.

Diese Strategie zahlt sich aus: Kunden,
die wegen niedrigerer Preise abwanderten,
kehrten oft zurlick, weil die Qualitit an-
derswo nichtstimmte. Mehr noch: Die neue
Messkompetenz ermoglicht es Dorr, als
Entwicklungspartner aufzutreten. In aktu-
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ellen Projekten werden Bauteile von Kun-
den nicht nur gefertigt, sondern durch Tests
und prazise Messungen aktiv verbessert,
um deren Output zu steigern.

Fazit

Das Beispiel Modellbau Dorr zeigt, dass
moderne Qualitdtssicherung im Mittel-
stand mehristals die Erfillungeiner Norm.
Es ist ein Zusammenspiel aus passender
Hardware, kontrollierter Umgebung und —
vielleicht am wichtigsten — der richtigen
Partnerschaft sowie interner Lernbereit-
schaft. Wer komplexe Lohnfertigung be-
treiben will, kommt an einer professionali-
sierten Messtechnik nicht vorbei. Der
Schliissel zum Erfolg lag hier nicht im bil-
ligsten Angebot, sondern in der agilen, per-
sonlichen Betreuung, die technische Hiir-
denwie Raumhdéhe und Klimatisierung un-
kompliziert |oste. m

INFORMATION & SERVICE

Die Modellbau Dérr GmbH ist ein Famili-
enunternehmen in Sankt Augustin. Das
Unternehmen wird in dritter Generation
gefithrt und beschiftigt iiber 60 Mitarbei-
ter. Das Leistungsspektrum umfasst weite
Teile der Metallverarbeitung—u.a. CNC-
Frasen, CNC-Drehen, Erodieren und Hoch-
prazisions-Schweiflen. Hinzu kommen
Montage, Priflehrenbau und GieRerei-Mo-
dellbau.

Seit1979 agiert das Familienunternehmen
Klostermann als Spezialist fiir prazise in-
dustrielle Messtechnik. Im Kompetenzzen-
trum Remscheid bindelt der Betrieb Ex-
pertise in Vertrieb und Dienstleistung. Das
Portfolio reicht von High-End-Losungen
wie CT-Analysen bis zu taktiler und opti-
scher Sensorik. Als Full-Service-Partner
deckt Klostermann Lohnmessung, Kali-
brierung sowie Schulungen ab. Ein hoch-
moderner Maschinenpark ermoglicht die
effiziente Losung komplexer Messaufga-
ben.

Klostermann Ingenieurbiiro
und Vertriebsgesellschaft mbH
Ander Hasenjagd 5

42897 Remscheid

T+49 219160 90 4-0
www.lohnmesstechnik.de
mail@klostermann.com
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