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Digitalisierung ermdglicht mehr Beratungszeit fiir die Kunden.

Unternehmensprofil kompakt.

Die reha team Bayreuth Gesundheitstechnik GmbH ist ein mittelstandisches
Unternehmen mit iiber 6o Jahren Erfahrung im Gesundheitshandwerk. Die
Erfolge des Unternehmens beruhen auf traditionellem Handwerk, moderner
Technikund aktuellenwissenschaftlichen Erkenntnissen.MitOrthopadiewerk-
statten und Sanitatsfachgeschaften in ganz Ober- und Mittelfranken sichern
uber 190 Mitarbeiter der Firmengruppe eine wohnortnahe medizinische Hilfs-
mittelversorgung aus einer Hand. Mit seinen Produkten und Dienstleistungen
ist das reha team sowohl im Handel als auch im Handwerk tatig.

Standorte
Werkstatten und Fachgeschéfte in
Ober- und Mittelfranken

Unternehmen
rehateamBayreuthGesundheitstechnikGmbh

Unternehmensgrole
190 Mitarbeiter

Branche
Handwerk (Gewerk Orthopadietechnik)

Eckdaten der Erfolgsgeschichte.

Ziel

Zeitaufwdndige Arbeitsschritte bei der klassi-
schen Herstellungvon Prothesen, Orthesen und
Einlagen binden Fachkréafte stark ein. Durch
die Nutzung digitaler Technik, z. B. fiir die
Abformung von GliedmafBlen und Aufbereitung
von Daten fiir die digitale Produktion, sollte
der Herstellungsprozess beschleunigt und eine
einhundertprozentige Reproduzierbarkeit des
Produkts gewdhrleistet werden.

Losung

Mit Unterstiitzung des Kompetenzzentrums
Digitales Handwerk in Bayreuth wurden die
betrieblichen Probleme analysiertund ldeen zur
Optimierung entwickelt.

Innerhalb von nur vier Wochen konnten dem
reha team die ersten dreidimensional gedruck-
ten Hilfsmittel prisentiert werden. Uberzeugt
vom Ergebnis, investierte der Betrieb in einen
3D-Drucker und die weitere Automatisierung
seiner Produktionsprozesse.

Wirtschaftlicher Nutzen

Die Digitalisierung und Automatisierung bisher
analoger und meist aufwdndiger Herstellungs-
prozesse ermoglichtinsgesamt effizientere und
schnellere Abldufe bei gleichzeitiger Steigerung
derPrézision.Durch die Ressourcenoptimierung
wird Material gespart, die Umwelt geschont und
der Fachkraftemangel ein Stiick weit kom-
pensiert. Es bleibt mehr Zeit fiir den Kunden,
wodurch sich die Kundenzufriedenheit positiv
entwickelt.

Gernot Gebauer,

Geschéftsfiihrer
reha team Bayreuth

.Digitalisierung bedeu-

tet fiir mich, viel Zeit
bei der Herstellung von
Prothesen, Orthesen
und Einlagen zu sparen,
indem z. B. digitale
Scansysteme oder ein
3D-Drucker bei uns
zum Einsatz kommen."



Zentrale Fragestellung.

Wiekanndasklassische,arbeits-undzeitaufwandige Herstellungsverfahren mit-
tels Gipsabdruck effizienter und fiir den Kunden angenehmer gestaltet werden?
Folgende Fragen sind dabei relevant:

1. Wie sieht der derzeitige, klassische Herstellungsprozess von der Auftragsannahme inkl. Gipsabdruck bis zum fertigen
Produkt, z. B. Orthese, aus?

2.Welche dieser Prozesse konnen durch neue, innovative Ansdtze im Zuge des technischen Fortschritts unterstiitzt,
angepasst oder ersetzt werden?

3.Welche Kombination der moglichen Mallnahmen ist am besten geeignet, um die gesteckten Ziele innerhalb des
gegebenen Kostenrahmens zu erreichen?

4.Welche Bereiche sind von der Umstellung betroffen und was ist bei der Umsetzungsplanung zu beachten?

5.Welche neuen Qualifikationen werden bendtigt und wie kénnen die Mitarbeiter gezielt weitergebildet werden?

Problemstellung

Im Bereich der Orthopédie stellt das reha team hauptsachlich
Prothesen, Orthesen und Einlagen her. Das klassische Herstel-
lungsverfahren von passgenauen Hilfsmitteln ist sehr arbeits-
und zeitaufwandig und durch die Abformung mittels Gipsbin-
den fiir den Patienten wenig angenehm. Auch die folgenden
Schritte bei der Anfertigung des Gips-Positivmodells aus dem
Negativ sind aufwandig, zeitintensiv und mit viel Staub und
Materialverbrauch verbunden. Erst dann kann mit der eigent-
lichen Herstellungder Orthese oder Einlage begonnenwerden.
Bis zur endgiiltigen Fertigstellung sind je nach Bedarf noch
weitere individuelle Kundenanpassungsschritte nétig.

Ziel des Projekts

Gerade die Kombination aus 3D-Scantechniken und den
MaoglichkeitenderadditivenFertigungbietetenormePotenziale
fiir viele Bereiche der Orthopéadietechnik. Im Zentrum stehen
dabeidieKundenzufriedenheitunddieMéglichkeitindividuelle
Losungenschnell,sauberunddennochpassgenauanzufertigen.
Durch die Digitalisierung der bisher analogen Prozessschritte
soll viel Zeit eingespart werden und somit mehr Spielraum fiir
die professionelle Beratung der Kundschaft bleiben. Weitere
Vorteile der digitalen Technologie sind die flexiblen und
mobilen Einsatzmdglichkeiten, die es erlauben, auch beim
Kunden zu Hause alle relevanten Daten zu erfassen.

Effizient und kundenfreundlich — CNC Technologie.

Losung 1 Losung 3

Um all diese Potenziale zu nutzen, ist es jedoch erforderlich,
die Mitarbeiter gezielt zu fordern und weiterzubilden.

Beieinem GesprachinderHandwerkskammerfiirOberfranken =~ Um das Projekt erfolgreich umzusetzen, musste eine ausfiihr-
in Bayreuth wurde der Betrieb auf das Kompetenzzentrum liche Planungerstelltwerden, beiderauch die Einflussfaktoren
Digitales Handwerk aufmerksam. und Auswirkungen der neuen, digitalen Prozesse beriick-
Unterstilitzend wurden gemeinsam mitden Ansprechpartnern  sichtigt wurden. So war es z. B. erforderlich, die betroffenen
vor Ort die betrieblichen Abldufe analysiert, Probleme identi-  Mitarbeiter gezielt hinsichtlich neuer Technologien und
fiziert und Ideen zur Optimierung entwickelt. Fertigungsverfahren weiterzubilden. Denn auch in Zukunft
ist der wichtigste Erfolgsfaktor immer noch der hoch
spezialisierte und gut ausgebildete Orthopédietechniker.

Losung 2

Um die entwickelten Ideen auf ihre Praxistauglichkeit zu
liberpriifen, wurde in der Demonstrationswerkstatt des
Kompetenzzentrums Digitales Handwerk die Herstellung
erster Orthopddiehilfsmittel wie z. B. Einlagen mithilfe eines
3D-Scanners und 3D-Druckers getestet. Uberzeugt von den
Ergebnissen, entschloss sich der Betrieb in die Automatisie-
rung seiner Produktionsprozesse zu investieren.

Fachliche Priifung einer Einlage.




Eingesetzte Technologien.

heute digital

Beriihrungslose Datenerfassung

Mithilfe der digitalen 3D-Scantechnik kdnnen
Korper und Gegenstdnde rdumlich exakt erfasst
werden. Das Angebotsspektrum reicht von stati-
ondren Losungen liber Handgerdte bis hin zu
Aufsatzen fiir Smartphones und Tablets, wodurch
auch der mobile Einsatz moglich wird.
Der Vorteil ergibt sich aus der beriihrungslosen,
schnellen und dennoch prazisen Datenerfassung
und anschlieBenden digitalen Ubermittlung bzw.
Verarbeitung. Dies ersetzt die zeitaufwandige
Anfertigung eines Gipsabdrucks.

Datenaufbereitung

AlsnéchsterdigitalerSchrittfolgtdie Aufbereitung
dergescanntenDatenmiteinerNachbearbeitungs-
software am Computer. Mitderen Hilfe kdnnen die
3D-Scandaten bei Bedarf noch in den Bereichen
Design und Modellierung angepasst und im
Anschluss an eine 3D-CAD-Software oder einen
3D-Druckeriibergebenwerden. Hierdurch kdnnen
mehrere arbeitsintensive analoge Arbeitsschritte
eingespart werden.

Additive Fertigung

Additive Fertigung und 3D-Druck stehen fiir ein
ganzesBiindelan Fertigungstechniken. Fiir Orthe-
sen und andere am Kdrper getragene Hilfsmittel
werden iberwiegend Kunststoff-Pulverbettver-
fahren eingesetzt. Orthopddische Einlagen fiir
Schuhe kdnnen auch mit Hilfe von Schmelz-
schichtung hergestellt werden. Trotz digitaler
Unterstlitzung und Automatisierung werden
jedoch weiterhin professionelle Fachkrafte mit
handwerklichem Know-how fiir die Umsetzung
benotigt.

friiher analog

Schritt fiir Schritt Richtung Digitalisierung.

Aufnahme des Ist-Prozesses

UmeineDigitalisierungund Optimierungder
bisherigen Abldufe zu erméglichen, miissen
diedurchgefiihrtenArbeitsschritteanalysiert
und visualisiert werden. In dem fertigen
Prozessmodell sind alle Prozessschritte
ibersichtlich abgebildet.

Suche und Auswahl geeigneter
Fertigungstechnologien

Mithilfe des Prozessmodells werden alle
Prozesse und einzelnen Arbeitsschritte
hinsichtlich einer technologischen
Optimierung gepriift. Gerade analoge
Arbeitsschritte stehen dabei auf dem
Priifstand, um Medienbriiche und unnotige
Doppelarbeiten weitestgehend zu eliminie-
ren.

Definition des Soll-Prozesses
unter Beriicksichtigung der
Ziele

Sind alle Stellen mit Optimierungspotenzial
identifiziert, kann damit begonnen werden
die betroffenen Prozesse zu modellieren und
mit den neuen digitalen sowie technologi-

schen Ansédtzen zu bestiicken.

Die Umsetzung in Schritten.

Projektplanung inklusive
Weiterqualifizierungsplanung

Je nach Umfang und GréRe der umzusetzen-
den Malnahmen ist eine mehr oder weniger
detaillierteProjektplanungerforderlich.Dabei
ist vor allem auch die Weiterqualifizierung
des Personals ein wichtiger Aspekt.

Schrittweise Umsetzung

Wenn der Plan steht, die Verantwortlichkei-
ten geklart und die Aufgaben verteilt sind,
kann mit der Umsetzung der MaBnahmen
begonnen werden. Bei der Suche, Auswahl
und Beauftragung geeigneter Dienstleister
hat sich der Einsatz eines Lastenheftes
bewdhrt.

Kontrolle und Endabnahme

Bei der Begleitung der Umsetzung wird
daraufgeachtet, dass méglichstalle definier-
ten Eigenschaften und Ziele erreicht werden.
Das Projekt wird mit der Endabnahme
erfolgreich abgeschlossen.



Aufsatz 3D-Scanner fiir das Tablet.

Nutzen und Wirtschaftlichkeit.

Die additive Fertigung bewdhrt sich vor allem
dort,wo konventionelle Fertigungstechnologien
an ihre Grenzen stoflen oder sehr kleine
Stiickzahlen (ab LosgroRe 1) benétigt werden.
Additiv steht dabei in Abgrenzung zu subtrakti-
ven Techniken wie Frdsen, Hobeln, Sédgen oder
Bohren, die allesamt einen hohen Materialver-
brauch als Nachteil haben. Dabei sind die
Vorteile der additiven Fertigung:

® Einsparung bei den Kosten und Fertigungs-
zeiten
ressourcenschonender Materialaufwand
energieeffiziente, nachhaltige Produktions-
weise

® nahezugrenzenloser Gestaltungsspielraum
hinsichtlich Design, Funktionalitdt und
Material
Realisierung hochkomplexer Strukturen
hervorragende Materialeigenschaften hin-
sichtlich Elastizitat, Widerstandsfahigkeit,
AtmungsaktivititundWasserdurchlassigkeit

Dariiber hinaus kann fiir den 3D-Druck das
dreidimensionale, digitale Modell von allen
denkbarenKdorperteilen,auchdurchVermessung
der Geometrie oder durch Scannen gewonnen
werden. Hierdurch ergeben sich weitere Einspa-
rungspotenziale in den Bereichen Kosten,
Fertigungszeiten und Materialaufwand, da
bezogen aufdie Orthopddietechnik, aufwdndige
Negativ-/Positivmodelle aus Gips entfallen.

Fazit und Ausblick

Ob Einlagen fiir Schuhe, Schienen zur Stabilisie-
rung oder andere orthopadische Hilfen - die
3D-Drucktechnologien haben das Potential, die
Herstellungvon Orthesen aufeine neue Stufe zu
heben. Die Produkte kdnnen schneller, individu-
ellgestaltbarundandiePatientenanforderungen
angepasst hergestellt werden. Dariiber hinaus
bieten die 3D-Scantechnologien eine genaue
und kontaktarme Moglichkeit, die benétigten
Daten sehr schnell und bei Bedarf auch im
mobilen Einsatz zu erhalten.

Grundsatzlich bedarf es aber weiterhin gut
ausgebildeter Fachkrafte im Handwerk, die
mithilfe von Zusatzqualifikationen das
bestehende Wissen der Orthopddietechnik
und die Anforderungen der neuen digitalen
Technologien zielfiihrend verkniipfen kénnen.
Gerade im Bereich der Prothesen gibt es
Weiterentwicklungen zu beobachten und es
bleibt spannend, welchen Einfluss der 3D-Druck
auf die Orthopddie in Zukunft noch ausiiben
wird.

Gernot Gebauer,
Geschaftsfiihrer
reha team Bayreuth

.Analoge Teilprozesse, die

bisher zwingend die An-
wesenheit des Patienten
im Geschaft erfordert

haben,kénneninZukunft
digital realisiert werden.”

lhre Checkliste fiir die Umsetzung.

Genauso groRB wiedie Anzahl von Handwerksbetrieben istauch die Vielzahl

vonindividuellen Geschaftsmodellen,ProzessablaufenunddieVerwendung

unterschiedlicher Technologien. Nur ein gezielter Blick auf Ihr eigenes Un-

ternehmen und lhre Ablaufe fiihrt zu spezifischen, digitalen Losungen fiir
lhren Betrieb.
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Prozesserfassung und -analyse

JedeProzessoptimierungfangtmitderErfassungdesaktuellen ProzessesunddessenAnalysean.DieErstellungeiner
Prozesslandkartekanndabeihelfen,die UbersichtallerProzesse undderen BedeutungundWechselwirkungzuvisua-
lisieren.

Zieldefinition (Soll-Zustand)

Definieren Sie klare und eindeutige Ziele, die mit der neuen Technologie erreicht werden sollen. Nutzen Sie
dazu SMARTE Zieldefinitionen (S=Spezifisch, M=Messbar, A=Attraktiv, R=Realistisch, T=Terminiert).

Losungs- und Ideensammlung

Das gemeinsame Entwickeln von Lésungen findet oft in Gruppen oder Workshops statt und kann durch den
Einsatz von Kreativtechniken nach Bedarf ergdnzt werden. Die Einbeziehung von potenziell betroffenen
Mitarbeitern schafft zugleich Akzeptanz fiir notwendige Verdnderungen.

Planung und Aufgabenverteilung
(Wer — was — wie — bis wann?)
Eine detaillierte Planung, gepaart mit einer klaren Aufgabenverteilung, schafft Transparenz fiir alle Beteiligten.

Lastenheft
Durch das Lastenheftsoll die Gesamtheit der Anforderungen des Auftraggebers an die Lieferungen und Leistungen
eines Auftragnehmers beschrieben werden.

Suchen & Eingrenzen

Die Suche nach geeigneten Anbietern ist teilweise schwierig, gerade wenn das Angebot — wie im Falle von
Softwarelésungen — sehr grof8 ist und eine gezielte Vorauswahl und Eingrenzung dadurch erschwert wird.
Externe Hilfe kann hier einen wertvollen Beitrag leisten.

Bewerten & Entscheiden
Anbieterprdsentationen und der Abgleich der Angebote mit den eigenen Zielen und Vorgaben helfen dabei, die
richtige Entscheidung zu treffen.

Schulung

DerFaktorMensch mussimmerhinreichendberiicksichtigtwerden.Sosollten Dokumentationen, Bedienungsanlei-
tungen, die Einweisung der Mitarbeiter oder die gezielte Weiterbildung rechtzeitig mit den Betroffenen zusammen
geplant werden.
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Digitalisierung im Handwerk

Digitaler Fertigungsprozess.

Die digitale Formerfassung des menschlichen Kérpers erfolgt in der Regel
durch ein Scansystem. Bewahrt haben sich hierbei Strukturlicht-3D-
Scansysteme. Erzeugt wird ein Kérperscanmodell z. B. im STL-Format
(Standard Triangulation Language).

3D-Scansysteme
zur Formgebung

Nach der digitalen Formerfassung wird der gescannte Korperteil einer
maBtechnischen Kontrolle und Oberflachenbearbeitung unterzogen. Im
Anschluss wird das Modell in die Modellier-Software der Orthopadie-Tech-
nik eingelesen.

CAD-Modellierung

Nach der Modellierung wird die Modelldatei abgespeichert und zur weiteren
Bearbeitung in die CAD-Konstruktions-Software transferiert. Mithilfe der
CAD-Konstruktion kann das Modell in komplexere Konstruktionsebenen
angehoben werden.

CAD-Konstruktion

Die Herstellung des individuellen Hilfsmittels erfolgt in unserem Beispiel
beim 3D-Druck durch den Einsatz eines FDM-Druckers (Fused Deposition
Modeling). Als Endresultat eines erfolgreichen Druckvorgangs steht ein
Modell aus dem gewahlten Druckmaterial.

Additive Fertigung

Nach dem Auswaschen des Stiitzmaterials kann das Modell, in unserem
Fall eine Dreibackeneinlage, einer ersten Anprobe durch den Orthopadie-
techniker zugefiihrt werden.

Anprobe
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Ottobock Handscanner — Handyscan-3D.

Scansysteme

Die digitale Formerfassung des menschlichen Kérpers erfolgt
in der Regel durch ein Scansystem. Bewahrt haben sich
hierbei Strukturlicht-3D-Scansysteme in Form von handge-
fiihrten Gerdten oder in Form von stationdren Gerdten, die
mit einer 3D-Punktgenauigkeit von bis zu 0,1 mm zuverlassi-
ge qualitative Scans vom menschlichen Koérper liefern. Im
Unterschied zu laserbasierten Scansystemen verzeihen die
Strukturlichtscanner leichte Positionsverdnderungen und
Schwankungsbreiten wdhrend des Scans. Ein Laserstrahl
projiziert einen Laserstreifen auf das Objekt, welches
positioniert wird. Dieser Streifen wandert an dem Objekt
entlang. Erzeugt wird ein Kérperscanmodell z. B. im STL-For-
mat (Standard Triangulation Language). Verwendung finden
mobile, handgefiihrte 3D-Scanner z. B. auch, um die
Geometrie von Ohren prazise zu erfassen und spezialange-
passte Implantate fiir Patienten mit Ohrdeformitédten zu
entwickeln. So eignen sich diese Geradte gut zur Digitalisie-
rung der tieferliegenden Oberfldchen im Gehdérgang sowie
des Bereichs zwischen Ohr und Kopf.

Ottobock Handscanner — Handyscan-3D mit Software.

Dreibackeneinlage gedruckt im FDM-Drucker.

Was ist 3D-Druck?

3D-Druck, auch als additive Fertigung bezeichnet, ist eine
Kombination von Prozessen zur Fertigung von Objekten durch
Hinzufligen von Material in Schichten, die den aufeinanderfol-
genden Querschnitten eines 3D-Modells entsprechen. Kunst-
stoffe und Metalllegierungen werden am hdufigsten fiir den
3D-Druck verwendet. Es ist aber praktisch jedes Material
geeignet — von Beton bis zu Lebensmitteln.

Wofiir wird 3D-Druck verwendet?

® Prototyping: Der 3D-Druck wird seit Langem fiir die
schnelle Erstellung von Prototypen verwendet.

® | eichtbauteile: groBer Bedarf in der Luft- und Raum-
fahrt sowie fiir Automobilanwendungen.
Produkte mit verbesserter Funktionalitat.
Benutzerdefinierte medizinische Implantate.

® Werkstiicke, Schablonen und Funktionen - Ver-
bundwerkstiicke und Bearbeitungsvorrichtungen

lassen sich per 3D-Druck oftmals schneller und
kostengiinstiger produzieren.

® Metallgusskorper Muster — die Kombination von
3D-Druck und Metallguss schlieBt die Liicke zwischen
generativ gefertigten Bauteilen und bewadhrten Ferti-
gungsansatzen.

Potenzial von 3D-Druckin der Orthopadie-
technik?

Bei der Herstellung von Epithesen kann der 3D-Drucker
Datensdtze aus der Computertomographie verwenden und

in relativ kurzer Zeit aus den verschiedenen Werkstoffen die
fertigen Korperersatzstiicke herstellen.
Diesldsstsichaberauch aufden Bereich der Prothesenherstel-
lung libertragen. Gerade die individuell anzupassenden
Passteile eignen sich ideal fiir den 3D-Druck, aber auch andere
Teile von exoskelettalen Prothesen kdnnten in Zukunft mittels
3D-Druck hergestellt werden.




Gedruckte Beispiele aus der Orthopéadietechnik.

Auswahlvon3D-Druck-Fertigungsverfahren

Grundsatzlich unterscheidet man im 3D-Druckverfahren
zwischen metallischen und nichtmetallischen Materialien.
Dreidimensionale Bauteile konnen Schicht fiir Schicht im
additiven Verfahren auf der Basis von Datensdtzen und mit
Hilfe eines CAD-Programms erzeugt werden. Durch diverse
Nachbehandlungen lassen sich dann Festigkeit, Hitzebestdn-
digkeit und auch Optik nachtréglich verandern.

Fir den Bereich der Orthopédietechnik werden zwei additive
Verfahren (FDM und SLS) genauer betrachtet.

Beim Fused Deposition Modeling (FDM) wird, vereinfacht
gesagt, geschmolzener Kunststoff auf eine Werkplattform
aufgetragen. Wie bei jedem 3D-Druck Verfahren ist auch hier
die Grundvoraussetzungeindruckfahiges, digitales3D-Modell.
Dieses Modell wird von einem Computerprogramm in eine
Vielzahlvon Schichten zerlegt(slicen). Diese Schichten werden
abschlieBend von einem Extruder auf eine Werkebene aufge-
tragen. Der Extruder ist eine beheizbare Diise. Die Kunststoff-
faden (sog. Filament), mit denen gedruckt wird, werden durch
den Extruder erhitzt bis sie sich verfliissigen. Dieses fliissige

Thermoplast wird durch den Extruder entsprechend der
Schichten des 3D-Modells auf die Werkebene aufgetragen.
Sobald das Material abkiihlt, hdrtet es schnell aus. Auf eine
ausgehdrtete Schicht wird die néchste Schicht des fliissigen
Kunststoffs aufgetragen. So entsteht Schicht fiir Schicht das
reale Abbild des 3D-Modells.

Beim selektiven Lasersintern (SLS) wird zur Erzeugung der
Bauteile ein CO2-Laser verwendet, durch den das vorgeheizte
Bett aus polyamidbasiertem Pulver (z. B. PA11, PA12) lokal
aufgeschmolzen wird. Nachdem eine Schicht erzeugt wurde,
wird die Bauplattform abgesenkt und es wird neues Pulver
aufgetragen und durch einen Rakel gleichmaRig verteilt. Der
Prozess wird Schicht fiir Schicht solange wiederholt bis das
komplette Bauteil erzeugt ist. Bevor nun das Pulver mit dem
erzeugten Teil nach dem Lasersintern aus der Maschine in eine
Auspackstation transportiert werden kann, muss das Bauteil
zundchst noch abkiihlen. In der Auspackstation wird das lose
Pulver durch manuelles Abbiirsten grob entfernt. AnschlieSend
werden die Teile perlgestrahlt, um die noch zuriickgebliebe-
nen Pulverreste zu beseitigen.
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Dieses Projekt wurde begleitet durch:

Kompetenzzentrum Digitales Handwerk lhre Ansprechpartnerin

Schaufenster Fertigung und Automatisierungstechnologien Dipl.-Ing. Johanna Erlbacher
Handwerkskammer fiir Oberfranken E-Mail: johanna.erlbacher@hwk-oberfranken.de
AuBere Badstralle 24
95448 Bayreuth

Telefon: +49 921 910-281
www.hwk-oberfranken.de

Das Kompetenzzentrum
Digitales Handwerk.

Neue Potenziale erschlieBen Konkrete Angebote nutzen

Mit mehr als einer Million Betrieben ist das Handwerk Das Kompetenzzentrum bietet fiir jeden Handwerksbetrieb
zentraler Teil der deutschen Wirtschaft. Das Handwerk liber-  praktischeInformations-,Qualifikations-und Unterstiitzungs-
zeugt vor allem durch die ausgeprédgte Kundenorientierung. angebote:

Die Digitalisierung bietet viele Mdglichkeiten, diesen Vorteil
weiter auszubauen. Das Kompetenzzentrum Digitales Hand-
werk informiert Unternehmerinnen, Unternehmer und
Fihrungskrafte aus dem Handwerk liber die konkreten
EinsatzmdglichkeitendigitalerTechnologienundgibtniitzliche
Hilfestellung zur praktischen Umsetzung in den einzelnen
Handwerksbetrieben. Nehmen Sie Kontakt zu uns auf!

Alle Angebote des Kompetenzzentrums Digitales Handwerk
sind anbieterneutral und kostenfrei.

Broschiiren, Checklisten, Online-Ratgeber
Demonstration digitaler Anwendungen

Workshops und Fachveranstaltungen

Webinare und Prasenzschulungen
Entwicklungvonpraxisnahenlmplementierungsstrategien
Betriebsiibergreifender Erfahrungsaustausch

Begleitung von Betrieben bei der konkreten Umsetzung
von digitalen Projekten

Weitere Informationen dazu finden Sie unter:
www.handwerkdigital.de

EINE FORDERINITIATIVE DES BMWI.

Das Kompetenzzentrum Digitales Handwerk ist Teil der Forderinitiative »Mittelstand 4.0 — Digitale Produktions- und
Arbeitsprozesse«, die im Rahmen des Férderschwerpunkts »Mittelstand-Digital — Strategien zur digitalen Transformation
der Unternehmensprozesse« vom Bundesministerium fiir Wirtschaft und Energie (BMWi) gefordert wird.

Was ist Mittelstand-Digital?

Mittelstand-Digital informiert kleine und mittlere Unternehmen iiber die Chancen und Herausforderungen der Digitalisierung.
Die geforderten Kompetenzzentren helfen mit Expertenwissen, Demonstrationszentren, Best-Practice-Beispielen

sowie Netzwerken, die dem Erfahrungsaustausch dienen. Das Bundesministerium fiir Wirtschaft und Energie (BMWi)
ermoglicht die kostenfreie Nutzung aller Angebote von Mittelstand-Digital.

Weitere Informationen finden Sie unter www.mittelstand-digital.de
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