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Leichte Erholung nach schwerer Krise
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Modellbauer-Handwerk
hat Talfahrt beendet

Leichte Erholung nach
schwerer Krise

Die wirtschaftliche Talfahrt des deut-
schen Modellbauer-Handwerks hat
ein vorlidufiges Ende gefunden. Nach einer
Serie von massiven Einbriichen bei Auf-
triagen und Umsitzen seit 1992 sowie etli-
chen Firmenkonkursen in dieser Zeit
scheint zwar die Krise in dieser Branche
noch nicht iiberwunden. Die Talsohle fiir
die rund 600 Betriebe und etwa 4.250 Be-
schiftigten in Deutschland ist aber durch-
schritten.

Zu diesem Ergebnis ist der in Dortmund
)inséissige Bundesinnungsverband des Deut-

schen Modellbauer-Handwerks aufgrund ei-
ner in diesem Frithjahr durchgefiihrten, re-
prisentativen Umfrage unter seinen Mitglieds-
betrieben gekommen. 83 Prozent der befrag-
ten Unternehmen beurteilen demnach ihre
derzeitige Geschiftslage als gut oder befrie-
digend. Dagegen schitzen nur noch 17 Pro-
zent die Situation als schlecht ein, in den
beiden Jahren zuvor lag dieser Anteil noch
bei 60 Prozent und dartiber.

Derrelativ erfreulichen Einschitzung der
Geschiftslage entspricht auch der Auftrags-
bestand. Innerhalb der letzten sechs Monate
konnte jeder dritte Modellbaubetrieb wieder
ein volleres Auftragsbuch vermelden. Etwas
mehr als die Hilfte hat den bisherigen Stand
gehalten.

Dall die Konjunktur aber noch sehr
schwach und die Aufschwungtendenzen sehr
labil sind, zeigt die tatsdchliche Auftrags-
reichweite. Die Modellbaubetriebe haben
gegenwirtig Arbeit fiir lediglich 4,8 Wochen

jm Durchschnitt. Gegeniiber dem Vorjahr

(3,4 Wochen) ist auch dies eine merkliche
Steigerung. Angesichts des hochtechnischen
Aufwands und dem umfangreichen planeri-
schen Vorlauf im Modellbauer-Handwerk ist
die Auftragslage aber noch immer als ,,sehr
diinn“ zu bezeichnen.

Preisschere

Eine hochst bedenkliche Schere tut sich
zudem bei den Preisen auf. Die Strukturkrise
grof3er Teile der Industrie und der damit ein-
hergehende Zwang zu Kostenreduzierungen
hat in den vergangenen Jahren zu einem mas-
siven Druck auf die Verkaufspreise der Zu-
lieferer gefiihrt. Der sogenannte ,,.Lopez-Ef-
fekt hat sehr tiefe Spuren hinterlassen und
zum volligen Verfall des Preisniveaus ge-
fiihrt. Insgesamt scheint der Druck jetzt et-
was nachzulassen, denn drei von vier Unter-
nehmen berichten iiber gleichbleibende Ver-
kaufspreise. Trotzdem muBten aber immer-
hin 17,3 Prozent der deutschen Modellbaube-
triebe weiteren Forderungen der Auftragge-
ber nach Preisnachldssen nachgeben.

Auf der anderen Seite erlebt das Modell-
bauer-Handwerk auf breiter Front eine Erho-
hung der Einkaufspreise. Fast 75 Prozent der
befragten Unternehmen meldeten einen An-
stieg, von sinkenden Einkaufspreise inner-
halb des letzten Halbjahrs konnte kein einzi-
ger Betrieb profitieren. Die sich 6ffnende
Kluft belastet die schwache Ertragslage der
Unternehmen zusitzlich und verkiirzt letzt-
lich deren Eigenkapitaldecke.

Angesichts dieser langen Krise und den
zaghaften Aufschwungtendenzen verwundert
eskaum, daB die Investitionsbereitschaft noch
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immer sehr schwach ist. Nachdem in den
beiden letzten Jahre massive Einschriankun-
gen vorgenommen worden waren, sind erst
16,2 Prozent der Unternehmen wieder in der
Lage und bereit, ihre Investitionen anzuhe-
ben. Wihrend die Hélfte das Investitionsni-
veau gehalten hat, haben ein Drittel einen
zusitzlichen Riickgang gemeldet. Gegeniiber
dem Vorjahr fallt allerdings auf, da3 die Zahl
der Unternehmen, die Erweiterungsinvesti-
tionen vorgenommen haben, sich auf 15 Pro-
zent verdoppelt hat. Um 8 auf 28,9 Prozent
angestiegen ist auch der Bereich der Rationa-
lisierungsmafinahmen - ein Zeichen dafir,
daf3 auch das Modellbauer-Handwerk auf die
Wirtschaftskrise mit Kostenreduzierungen
reagiert hat.

Personalabbau schwiicht sich ab

Neben den Anstrengungen, die Ertragsla-
ge durch eine Steigerung der Produktivitit in
den Griff zu bekommen, mufiten zur Kosten-
entlastung in den letzten sechs Monaten er-
neut Mitarbeiter entlassen werden. In rund
einem Viertel der Modellbaubetriebe Deutsch-
lands konnte ein Personalabbau aus betriebs-
bedingten Griinden nicht vermieden werden.
Doch scheint auch hier das Grobste zunédchst
einmal iberstanden zu sein, denn zwei Drittel
aller Unternehmen konnte den Beschéftig-
tenstand halten. Fiir die nichsten Wochen
und Monate erwarten mehr als 80 Prozent,
daB sich dies auch nicht dndern wird.

Den Personalabbau offensichtlich noch
nicht abgeschlossen haben dagegen die mit-
telgroBen und die GroB3betriebe. Sie waren
schon inden beiden letzten Jahren starker von
Entlassungen betroffen und liegen auch in
der diesjdhrigen Umfrage deutlich {iber dem
Durchschnitt.

Vor allem Kleinbetriebe

mit Problemen

Dennoch sind offensichtlich auch die
Mittel- und Grof3betriebe auf dem Weg aus
der Talsohle. Insbesondere in der Gruppe mit
50 und mehr Mitarbeitern gibt es ein erfreu-
liches Stimmungsbild. Thre Einschétzung der
derzeitigen Geschiftslage ist deutlich positi-
ver als bei den Klein- und Kleinstbetrieben.
Wihrend unter den Grofbetrieben sich kei-
nes mehr findet, das iiber eine schlechte Kon-
junktur klagt, betrdgt dieser Anteil bei den
Unternechmen mit unter 5 Mitarbeitern weit
iiberdurchschnittliche 26,7 Prozent. Dies spie-
gelt sich auch bei den Auftragsreichweiten
wider. Die Kleinstbetriebe verfligen nur noch
iiber eine miserable Reichweite von 3 Wo-
chen. Erst die Unternehmen mit 20 und mehr
Beschaftigten liegen mit 6,1 und mehr Wo-
chen im akzeptablen Bereich. Bei den Erwar-
tungen zur Geschiftslage iiberwiegen dem-
zufolge die Optimisten auch eher bei den
grofBeren Unternehmen.

Anschauungsmodellbauer schneiden

schlechter ab

Eine wirtschaftliche Erholung macht sich
gegenwirtig vor allem im Formen- und Werk-
zeugbau bemerkbar. Dort liegt der Anteil der
Unternehmen, die eine gute Geschéfislage
vermelden mit 27,9 Prozent um mehr als 8
Prozentpunkte iiber dem Branchendurch-
schnitt. In dieser Sparte des Modellbauer-
Handwerks liegt auch die Auftragsreichweite
mit 7 Wochen wieder an der Spitze. Getriibt
wird dieses Bild lediglich durch einen im
Verhiltnis breiteren Verfall der Verkaufs-
preise. <
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Deutlich verbessert hatsich der Aufirags-
bestand auch im Ur-, Kopier- und Lehrenbau.
Fast 40 Prozent der Unternehmen haben in
diesem Sektor wieder mehr als noch im ver-
gangenen Jahr zu tun. Sowohl im Ur-, Ko-
pier- und Lehrenbau als auch im Formen- und
Werkzeugbau wird am ehesten mit einer wei-
teren Verbesserung gerechnet. Uber 90 Pro-
zent glauben, dafl die Geschiftslage gleich-
bleiben oder sich sogar verbessern wird. Leicht
erholt hat sich der GieBerei-Modellbau, die
Auftragsreichweite ist erstmals von 2,5 im
letzten Frithjahr auf 3,4 Wochen wieder an-
gestiegen.

Ein auffalliger Stimmungswandel dage-
gen herrscht im Ansschauungsmodellbau.
‘Wihrend in der Vergangenheit diese Betrie-
be immer besser als die Gesamtbranche abge-
schnitten haben, bilden sie in der Konjunk-
turumfrage 1995 eindeutig das ,,SchluBlicht™:
@ 26,3 Prozentder Anschauungsmodelibau-

er stufen die Geschéftslage als schlecht

ein (Durchschnitt: 17,0 %).

@ Bei knapp einem Drittel der Betriebe ist
der Auftragsbestand im letzten Halbjahr
gesunken (Durchschnitt: 14,5 %).

@® Der Ansschauungsmodellbau ist die ein-
zige Sparte, in der in den letzten sechs
Monaten der Anteil der Unternehmen mit
Umsatzverlusten (33,3 %) gr6Ber ist als
der Anteil derjenigen, die den Gesamt-
umsatz steigern (16,7 %) konnten.
Regional unterschieden sind es inbeson-

dere die Modellbaubetriebe in den neuen

Bundeslidndern, die in der gegenwirtigen

Wirtschaftslage etwas schlechter abschnei-

den. Dies ist iiberraschend, denn wihrend der

allgemeinen Talfahrt hatten die ostdeutschen

Modellbaubetriebe noch immer das freund-

lichste Stimmungsbild gezeichnet.

Hoffnungen fiir die Zukunft

Angesichts der gesamtwirtschaftlichen
Erholung sowie den spiirbaren Zeichen, daB
auch das Modellbauer-Handwerk davon pro-
fitiert, iberwiegen wieder die optimistischen
Erwartungen. Drei Viertel aller Unterneh-
men rechnen zumindest damit, daB} sich die
allgemeine Geschiftslage auf jetzigen Ni-
veau halten wird, 13,1 Prozent erwarten so-
gar eine Verbesserung. Hinsichtlich der Ver-
kaufspreise glauben fast 90 Prozent, dafj auf
die Branche keine weiteren Verschlechterun-
gen zukommen werden. Sorgen bereitet da-
gegen die Entwicklung der Einkaufspreise.
Hier ist ein Innehalten noch nicht in Sicht.
Viele der Betriebsinhaber erwarten, daf sich
die Preisschraube weiter dreht.

Insgesamt kann man davon sprechen, daB3
sich die Konjunkturlage im deutschen Mo-
dellbauer-Handwerk auf niedrigem Niveau
stabilisiert hat. Die Entwicklung in den letz-
ten Monaten gibt Anlal zu der Hoffnung, daf3
sich die Branche von ihrem tiefsten Einbruch
seit Jahrzehnten wieder allméhlich erholt. W

.inger Modellbaumeister sucht neuen Wirkungskreis

Angebote unter MB 10 an Modellbauer-Handwerk,
Postfach 1265, 59435 Holzwickede

Modellbauer-Innung Baden

Ertragslage 1453t zu wiinschen {ibrig
- immer noch zu wenig Lehrlinge

ie Modellbauer-Innung hat immer noch

mit der Rezession zu kiimpfen. Von der
angeblichen Konjunkturerholung sei hiernoch
nichts zu bemerken. Wie Obermeister Klaus
Steigerwald bei der Jahreshauptversammlung
in Achern erlituerte, besteht nach wie vor ein
erheblicher Marktdruck. Trotz hoher Investi-
tionen hitten im vergangenen Jahr einige
Mitgliedsbetriebe Konkurs anmelden miis-
sen. ,,Die Ertragslage ist lingst nicht so, wie
wir sie uns nach den einigermaflen giinstigen
Prognosen der Fachleute erhofft haben®, be-
dauerte der Obermeister.

Unzufrieden zeigte er sich auch liber den
Tarifabschlufl von 3, 4 Prozent im Metalige-
werbe. ,,Dasistzuhoch®, betonte er. Auch die
Zahl der Lehrlinge hat sich nicht so entwik-
kelt, wie es sich die Innung vorgestelit hatte.
In diesem Zusammenhang appellierte er an
die Mitglieder, Lehrlinge auszubilden, um
den Berufsstand langfristig zu sichern. Im
iibrigen habe man sehr viel Geld in die ausge-
zeichnete technische Ausstattung der Gewer-
beschule Karlsruhe-Durlach investiert. ,,Nach
dem Umbau stehen hier hervorragende Aus-
bildungsméglichkeiten zur Verfiigung*, be-
tonte Steigerwald.

Die qualifizierte Ausbildung habe sich
auch in dem guten Notenschnitt von 2,8 bei
den Gesellenpriifungen nidergeschlagen,
rechnete Lehrlingswart Manfred Schifer der
Versammlung vor. Innungsbester wurde Bert-
hold Wochner mit einem Gesamtschnitt von
1,7. Er hat auch alle Mitbewerber beim prak-
tischen Leistungswettbewerb der Handwerks-
jugend aus dem Feld geschlagen und wurde

Landessieger. Obermeister Steigerwald wiir-
digte diese hervorragende Leistung mit einer
Urkunde und einem Présent zur Erinnerung.

»Das Qualitdtsmangement im Handwerk"
war ein weiteres Thema in der Versammlung.
Mittels eines Videos sollten die Mitglieder
erkennen: ,,Qualititsmangement ist eine
Sammlung von Handlungsanweisungen, die
nicht normen will, sondern die Abldufe si-
chern soll.“ Sowohl bei offentlichen Aus-
schreibungen als auch bei der Zulieferung an
grofere Unternehmen oder sogar vom Kun-
den werde in zunehmendem Mafle der Nach-
weis eines wirkungsvollen Qualitdtssiche-
rungssystems gefordert, das internationaler
MaBstdben gerecht wird. Von Staats weger.
bestiinde indes kein Zwang zur Zertifizie-
rung. In den USA beispielsweise - so wurde
deutlich - seien bereits 55 Prozent aller Be-
triebe zertifiziert. In Europa dagegen seien es
lediglich 30 Prozent und davon in Deutsch-
land nur 3.000 von insgesamt 400.000 Unter-
nehmen. Die Zertifizierung solle die Konti-
nuitit der Leistung dokumentieren und somit
das Vertrauen der Kunden gewinnen und er-
halten. Das gewiinschte Ergebnis seien die
rundum zufriedenen Kunden.

In der Geschiftsfithrung der Kreishand-
werkerschaft steht ein Wechsel bevor. So
verabschiedete sich die Versammlung mit
herzlichen Dankesworten von ihrer langjdh-
rigen Geschéftsfilhrerin Effi Erles. Threm
Nachfolger, Dr. Hans-Gerd Ewald sicherte
sie gute Zusammenarbeit zu.

Monika John |
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Tebis — Softwaremodule fiir Konstruktion, Fertigung und Qualitatskontrolle

Tebis.
In allen Welten zuhause.

Echtzeit-Animation in schattlerter
Darstellung schafft Ubersicht und
spart Zeit

Automatisch berechnete Pencilbah-
nen beschleunigen die Nachbear-
beitung von Restmaterialbereichen

Eine offene, durchgéngige Archi-
tektur und die Verflgbarkeit auf
unterschiedlichen Hardware-
Plattformen sind wesentliche
Entscheidungskriterien flir das
richtige CAD/CAM-System. Mit
seiner neuentwickelten, objekt-
orientierten Systemumgebung
erflllt Tebis bereits heute die
Voraussetzungen flr die globa-
len CAD/CAM-Strategien von
morgen.

Verfligbar auf PCs sowie auf
Workstations von Silicon
Graphics, IBM und HP, paBt
Tebis in nahezu jede System-
Landschaft. Steigern auch Sie
mit Tebis die Effizienz lhrer 3D
CAD/CAM-Welt. Und bauen Sie
auf Zukuntft.

(ep|s

Die CAD/CAM Experten

Fragen Sie nach lhrer Test-
Installation und Uiberzeugen Sie
sich von der Leistungsfahigkeit
und Qualitét der Tebis-Software.

Tebis ist die ideale CAD/CAM-
Lésung fur den Modell-, Formen-
und Werkzeugbau. Das Bauka-
stenprinzip mit Softwaremodulen
flr Konstruktion, Fertigung und
Qualitétskontrolle bietet lhnen
groBte Freiheit und Flexibilitat in
der optimalen Erstausstatiung
und spéteren Erweiterung Ihres
Tebis-CAD/CAM-Arbeitsplatzes.

Tebis Technische
Informationssysteme AG
Am Haag 10

82166 Grafelfing/Minchen
Tel. +49-(0) 89/ 8 54 67-0
Fax +49-(0) 89/ 8 54 67-20



Neue Technologien fur den %

Modell-, Werkzeug- und Formenbau Frasmaschinen

B6ko-VH2/10-NC und VH2/10-K mit Zweiachsschwenkkopf

@ 5-Seiten-Bearbeitung ® Kurze Bearbeitungszeit ® Mit Heidenhain TNC 426
® Hohe Genauigkeit ® 5-Achs-Frasen oder FIDIA-Steuerung
® Bessere Oberflachen @ Hinterschnitte ® Kopieren und Digitalisieren

BOHNER & KOHLE GMBH - Werkzeugmaschinen
Postfach 67 - 73701 Esslingen/Neckar - Tel.0711/3804-0 - Fax07 11/38 54 45
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Bundesverbandstag
ganz 1im Zeichen von Neuwahlen

Modellbauer-Handwerk gibt dem ,,Nachwuchs* eine Chance

Ganz im Zeichen der turnusmiflig
stattfindenden Neuwahlen zu allen
seinen Gremien stand die diesjihrige Bun-
destagung des Bundesinnungsverbandes
des Deutschen Modellbauer-Handwerks.
Vom 24. bis 26. Mai 1995 trafen sich auf
Einladung der Modellbauer-Innung Ba-
den rund 100 Delegierte aus insgesamt 19
Innungen in Pforzheim zu ihrem alljihrli-
chen Gipfeltreffen.

Da sich die Branche nach einer mehrjéh-
rigen wirtschaftlichen Durststrecke wieder
E/anz allmahlich erholt, mufite sich dieser
—/Verbandstag erstmals nicht mehr ausschlie3-
lich mit Konjunkturfragen beschiftigen. Die
leichte wirtschaftliche Belebung riumte den
Modellbauern Gelegenheit ein, sich vorwie-
gend mit der Neubesetzung seiner ,,Chefeta-
ge* zu beschiftigen. Zumindest fiir den fiinf-
kopfigen Bundesvorstand war zum Teil ein
Generationswechsel erwartet worden, denn
der stellvertretende Verbandsvorsitzende Jo-
sef Weischer (Emsdetten, NRW) und Beisit-
zer Georg Hutflesz (Schwanstetten, Bayern)
hatten im Vorfeld erklirt, jingeren Kollegen
Platz machen zu wollen. Dafl der Wechsel
dann nur halb vollzogen wurde, lag daran,
daB der urspriinglich fiir einen Vorstandspo-
sten ausersehene Kandidat aus den neuen
Bundesldndern einen Riickzieher machte.

Maximilian Lorzel neuer

Stellvertreter

Neben Bundesinnungsmeister Wilhelm
Funke (Alfeld/Leine) und seinem ersten Stell-
vertreter Klaus Fecker (Stuttgart), beide ein-
)stimmig wiedergewihlt, hoben die Delegier-

ten Maximilian Lorzel aus Zorneding bei
Miinchen als neuen Stellvertreter ins Amt.
Lorzel ist mit 32 Jahren einer der jlingsten
Modellbauer, die jemals in den Bundesvor-
stand gewdhlt wurden. Der Newcomer ist
gleichzeitig stellvertretender Obermeisterund
Lehrlingswart der Modellbauer-Innung Siid-
bayern. Seit 1. Januar 1993 ist er alleiniger
Inhaber der von seinem Onkel Bruno Schro-
ter gegriindeten Firma Modellbau Schréter
GmbH. In das Unternehmen war er 1985
eingestiegen und hatte innerhalb kiirzester
Zeit eine Modellbauer-Lehre, die Meister-
prifung sowie Ausbildungen zum Betriebs-
wirt des Handwerks und zum NC/CNC-Tech-
niker absolviert,

Den Bundesvorstand werden in den néch-
sten drei Jahren der hessische Obermeister,
Karl-Heinz Kopp, und sein nordbayerischer
Kollege Georg Hutflesz, der aufgrund des
unerwarteten Verzichts des ostdeutschen Kan-
didaten doch noch antrat, als Beisitzer kom-
plettieren. Mit seiner erneuten Wahl tritt Wil-
helm Funke (62) im {ibrigen seine fiinfte und
wohl auch letzte Amtsperiode als oberster
Reprisentant des deutschen Modellbauer-
Handwerks an. Besondere Beachtung und
den ausdriicklichen Dank der Berufskollegen
verdient die Tatsache, dall Funke dieses Jahr

Bundesinnungsmeister Wilhelm Funke gratuliert
Maximilian Lorzel (li-) zur Wahl zum neuen
stellvertretenden Vorsitzenden.

auf eine mittlerweile 25jdhrige ,,Dienstzeit”
als Vorstandsmitglied und Vorsitzender zu-
riickblickt.

Neuer Vorsitzender ,, Tarifpolitik*

Auch bei den Wahlen zu den Fachaus-
schiissen haben sich einige personelle Verén-
derungen ergeben. Als AusschuB-Vorsitzen-
de wurden Klaus-Dieter Krawitz aus Rhein-
felden (AusschuBl ,Betriebswirtschaft/Be-
triebstechnik™), Milan Antolkovic aus Miin-
chen (,,Offentlichkeitsarbeit) und Rudolf
Braach aus Bad Laasphe (,,Berufsbildung*)
wiedergewihlt. Fiir die Koordinierung der
Tarifpolitk der Branche kam dagegen der
Wahl eines neuen Vorsitzenden des Aus-
schusses ,,Sozial- und Tarifpolitik* besonde-
re Bedeutung zu. Dieses Amt {ibernimmt,
gestirkt durch ein einstimmiges Votum der

Pforzheimer Versammlung, Wilhelm Funke
jun.. Beisitzer in diesem Ausschuf} sind die
Tariffiihrer der vier Tarifhoheiten Baden-
Wiirttemberg (Klaus Fecker), Bayern (Hel-
mut Brandl), Rheinland-Pfalz (Horst Zim-
mermann) und Tarifgruppe Nord (Helmut
Willinghofer).

Tarifverhandlungen vorbelastet

DabB auf den TarifausschuB auch zukiinf-
tig schwere Aufgaben zukommen werden,
machte in seinem Rechenschaftsbericht der
Bundesinnungsmeister deutlich. Hart kriti-
sierte Funke die zu hohen Abschliisse der
diesjéhrigen Tarifrunde in anderen Branchen.
Vor allem der Abschluf in der Metallindu-
strie sei ,,bedenklich“ gewesen, weil er sich in
allen Folgeverhandlungen als Leitlinie durch-
gesetzt habe. Die ungeschickte und letztlich
erfolglose Taktik des Arbeitgeberverbandes
Gesamtmetall habe auch negative Riickwir-
kung fur das Modellbauer-Handwerk. Die
Tarifvereinbarungen, die nun flichendeckend
oder auf betrieblicher Ebene entstanden sei-
en, ldgen eindeutig zu hoch.

Wilhelm Funke vertrat diese Auffassung
hauptsachlich mit Blick auf die unbefriedi-
gende Ertragssituationim Modellbauer-Hand-
werk. Zwar sei ein Auftragsanstieg und eine
Belebung der Konjunktur offenkundig, doch
die drastisch nach unten gerutschten Ver-
kaufspreise machten die Spielrdume extrem
eng. Zudem hitten die Lohnnebenkosten ,,die
Grenze der Belastbarkeit der Betriebe iiber-
schritten. Fiir die Tarifpolitik sah er daher in
nichster Zeit die Notwendigkeit, mit der
Gewerkschaft sowohl iiber die Lohnfortzah-
lung im Krankheitsfall, iiber das Urlaubsent-
gelt, das zusitzliche Urlaubsgeld als auch
iiber Arbeitszeitkorridore zu verhandeln.

In Ancrkennung ihrer Verdienste um das deutsche Modellbauer-Handwerk zeichnete Bundesinnungsmeister Funkce {2.v 1)
auf der Bundesverbandstagung (v.1i.) Vorstandsmitglied Georg Hutflesz sowie die beiden AusschuBvorsitzenden Klaus-
Dieter Krawitz und Milan Antolkovic mit der Goldenen Ehrennadel des Verbandes aus.
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Fiir die Geschéftsfiihrung unterstiitzte
Rechtsanwalt Heinz-Josef Kemmerling das
differenzierte Bild zur wirtschaftlichen Lage.
,Eine schlechte Konjunktur der Wirtschaft
bedeutet immer eine gute Konjunktur fiir
Rechtsberater®, er kénne darum immer sehr
gut ablesen, wie sich die Situation der Betrie-
be verdndere. Gegenwirtig sei zwar etwas
Ruhe eingekehrt, fiir ,,vorzeitiges Freuden-
geschrei* bestehe allerdings iiberhaupt kein
AnlaBl. Gerade zur rechten Zeit habe darum
der Bundesverband jetzt fiir seine Mitglieds-
betriebe einen Leitfaden zum Arbeits- und
Tarifrecht erstellt, der bei allen wichtigen
Fragen wertvolle Hilfe leisten kann.

Lob und Beifall erhielten Vorstand und
Geschiftsfiihrung dafiir, dafl sie angesichts
der noch labilen, weiterhin ungewissen wirt-
schaftlichen Branchenkonjunktur im aktuel-
len Haushaltsplan auf die eigentlich anste-
hende Dynamisierung der Beitrige verzich-
tet haben. Dadurch wiirden die geschwiéchten
Betriebe von zusitzlichen Belastungen ver-
schont.

Blockbeschulung wird dringlich

Im Bereich der beruflichen Bildung be-
herrscht die Modellbauer die Sorge um die
Aufrechterhaltung eines zumutbaren Berufs-
schulunterrichts. Wiahrend in Siiddeutschland
die Blockbeschulung bewihrte Praxis ist,
wurde im Norden der Unterricht bisher noch
regional getrennt und im wochentiglichen
Rhythmusabgehalten. Aufgrund der drastisch
zuriickgehenden Lehrlingszahlen und des
Fehlens geeigneter Fachlehrer haben aber
vor allem die Innungen Hessen, Hamburg,
Niedersachsen, Bielefeld und Arnsberg gro-
Be Schwierigkeiten, erkléirte der Berufsbil-
dungsausschuf3-Vorsitzende Rudolf Braach.
Die Folge seien KlassenschlieBungen und die
Verlagerung des Unterrichts an bis zu 200 km
entfernte Schulorte. Als Alternative zu die-
sem unhaltbaren Zustand komme nur eine
Blockbeschulung in der Bundesfachschule
Modellbau in Bad Wildungen in Frage. Hier-
fiir gebe es unter allen Beteiligung bereits
grundsétzliche Zustimmung. Der Bundesver-
band werde die Finanzierung und Umsetzung
dieser Losung zusammen mit der Bundes-
fachschule rasch angehen.

Nachwuchs- und Imagebroschiire

vorgestellt

Offiziell auf der Bundestagung vorge-
stellt wurde die druckfrische, neue Broschiire
des Bundesinnungsverbandes zur Nach-
wuchs- und Imagewerbung. Der Ausschuf-
vorsitzende ,,Offentlichkeitsarbeit, Milan
Antolkovic, freute sich, dafl nach langen und
intensiven Vorarbeiten diese Verdffentli-
chung endlich fertig geworden sei und den
Betrieben und Innungen nunmehr ein ideales
Werbemittel zur Verfiigung stehe.

Uberdies konnte er als eine weitere Neu-
igkeit berichten, dal der Bundesinnungsver-
band definitiv in diesem Jahr mit einem Ge-
meinschaftsstand auf der EUROMOLD ver-
treten sein wird. Damit trage man dem Pre-
mierenerfolg dieser Veranstaltung Rechnung.
Die Messe biete eine gute Moglichkeit fiir
Modellbaubetriebe, sich auf dem deutschen
und dem internationalen Markt zu positionie-
ren.

QM-Erfahrungen

Im fachlichen Teil der Bundestagung be-
schiftigten sich die Delegierten in erster Li-
nie mit Fragen des Qualititsmanagements

5

Eine interessante Ausstellung von Designmodellen der Fachhochschule Pforzheim -

hier: Modelle von Kassensystemen fiir den 6ffentlichen Personennahverkehr - organisierte dic Modellbauer-Innung Baden.

(QM). Nicht zuletzt aufgrund der Kundener-
wartungen miissen die meisten Modellbau-
betriebe in Deutschland in naher Zukunft,
ihre Qualitdtsfahigkeit nach DIN ISO 9000
ff. dokumentieren. Vorstandsmitglied Karl-
Heinz Kopp berichtete {iber die ersten bran-
chenspezifischen Erfahrungen bei der Um-
setzung der Normen.

Nach anfinglicher Skepsis und zwischen-
zeitlicher Einflihrung eines QM-Systems sei
er sich jetzt sicher, daf ,,nach zweijéhriger
Laufzeit auch Geld mit QM zu verdienen®
sei. Seit knapp einem halben Jahr lduft das
System in seinem Betrieb, bis Ende Oktober
will man eine Zwischenbilanz ziehen und
Korrekturen vornehmen, um sich dann an-
schlieBend zertifizieren zu lassen.

Gustav Veit vollendete
75. Lebensjahr

Seinen 75. Geburtstag feierte am 29. Mai
1995 der Modellbauermeister Gustav Veit
aus Reutlingen. Der Jubilar zéhlte iiber Jahr-
zehnte hinweg zu den besonders engagierten
und zuverlidssigen Ehrenamtstrigern des
deutschen Modellbauer-Handwerks. Dies gilt
zum einen fiir seine Vorstandstétigkeit in der
Vereinigung der Modellbaubetriebe in Wiirt-
temberg, wo er iiber sehr viele Jahre hinweg
sowohl fiir die Finanzen verantwortlich zeich-
nete als auch als Vorsitzender des Gesellen-
priifungsausschusses titig war. Im Bundes-
innungsverband zum anderen engagierte sich
Gustav Veit zwischen 1987 und 1995 als
Mitglied des Kassen- und Rechnungsprii-
fungsausschusses. Auch dabei bewies er
immer ein wachsames Auge fiir die geordne-
ten Finanzen. Bereits 1936 trat er in den von
seinem Vater im Jahre 1913 gegriindeten
Betrieb ein. Von 1970 an war er Alleininha-
ber des erfolgreichen Unternehmens.

Die Nachfolge im Betrieb ebenso wie als
Kassen- und Rechnungspriifer auf Bundes-
ebene ist mittlerweile sein Sohn Giinter ange-
treten. |

Sehr eindringlich riet er dazu, sich eine
solche Anlaufzeit zu nehmen und diese inten-
siv zu nutzen. Dies helfe Kosten sparen und
mache das QM-System effektiver. Bei Funk-
tionieren lasse sich tatsdchlich eine hohe
Qualitits- und Leistungsfahigkeit den gesam-
ten Betrieb hindurch erhalten. Schwierig sei
es neue Organisationsablidufe in der betrieb-
lichen Praxis durchzusetzen, die Mitarbeiter
miifften von deren Notwendigkeit erst {iber-
zeugt werden. Karl-Heinz Kopp warnte vor
unseridsen Beratungsunternehmen. Bei der
Auswahl von Fremdauditoren sei grofle Sorg-
falt notwendig. Wenn die Vorgaben konse-
quent eingehalten werden, kénne der Be-
triebsinhaber die Umsetzung zudem weitge-
hend selber leisten. |

Geburtstage und
Jubiliden

Sein 50. Lebensjahr vollendete am 29.
April 1995 der Modellbauermeister Dietmar
Schubert aus Riickmarsdorf. Der Geburts-
tagsjubilar ist Obermeister der Modellbauer-
Innung Leipzig und gehort zu den Modell-
bauern der ersten Stunde, die sich unmittel-
bar nach der Wende um den Aufbau einer
funktionsfihigen Organisation des Modell-
bauer-Handwerks in Ostdeutschland bemiih-
ten. <

Ebenfalls 50 Jahre wurde der amtierende
Obermeister der Modellbauer-Innung Biele-
feld, Heinz Kulbrock. Der stets besonnene
und sachliche Vertreter der Interessen des
Modellbauer-Handwerks feierte seinen Ge-
burtstag am 10. Mai 1995.

*

Das 25jihrige Bestehen seines Modell-
baubetriebes konnte am 1. Mai 1995 Heinz
Gaubatz aus Dietzenbach feiern. Neben sei-
ner erfolgreichen Unternehmertétigkeit en-
gagiert sich der hessische Modellbauermei-
ster in der Verbandsarbeit vor allem auf dem
Gebiet der Sozial- und Tarifpolitik. |
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Plattenarten Hauptverwendungszweck Hartholzarten — Schichtdicken
o o ® _ . Rotbuche
Delignit® Modellholz-Platten Hochwertige Holzmodelle ca.1.6mm
v e Holzmodelle mit besonderen Anorn
Delignit™ Ahorn-Platten Anspriichen an die Oberfléchen, cao1 Bmm
Mutter-, Urmodelle, Kernseelen n
Y, g Rotbuche
Delignit” Feinholz™ -Platten Feine Konturen, Kleinmodelle, D8ca.0,8mm
TypD8 TypD5 TypFl Rippen, Architekturmodelle Db5ca.0,5mm
F 1ca.0,2bis0,8mm
Rotbuche

Delignit® MU 25-Platten

Modelle, Groimodelle, Kernkasten,
Modellplatten

ca.2,5bis 3,0 mm
(z. T. ddnner)

Delignit” Panzerholz

Form-, Modellplatten, Serienmodelle,
hochbeanspruchte Modellteile,
KernschieBplatten und -blichsen

Rotbuche, hochvergitet
TypB15:ca. 1,0mm
TypB25:ca.0,6mm

Delignit“-Modelle ersparen oftmals tevere Metallmodelle

Blomberger Holzindustrie B. Hausmann GmbH & Co. KG
D-32825 Blomberg/Lippe - Telefon (052 35)966-0 - Telefax68 51 - Telex 9 35 866

Informationsunterlagen anfordern
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65. Geburtstag
Milan Antolkovic

Einer der profiliertesten Streiter fiir eine
zeitgemile Berufsbildung im Modellbauer-
Handwerk 1st 65 geworden: Am 14. Mai 1995
feierte Milan Antolkovic aus Miinchen Ge-
burtstag. Als unbestrittener und hochangese-
hener Fachmann des Anschauungsmodell-
baus hat er vor allem diesem Fertigungsbe-
reich einen grofieren Stellenwert in der Aus-
bildung verschafft und dafiir gesorgt, daf
Formen und Inhalte der Ausbildung moder-
nen MaBstdben gerecht werden. Als Sachver-
stindiger im zustdndigen Ausschufl des Bun-
desinstitut fiir Berufsbildung (BIBB) hat er
grundlegende Impulse fiir die gesamte Neu-
ordnung der Berufsbildung gegeben.

Viel Bewegung in die Arbeit des Bundes-
innungsverband des Deutschen Modellbau-
er-Handwerks hat Milan Antolkovic zudem
durch seine Tatigkeit seit 1982 als Vorsitzen-
der des Ausschusses ,,Offentlichkeitsarbeit*

gebracht. Mit viel Gestaltungs- und Organi-
sationstalent hat vor allem die Messebeteili-
gungen des Bundesverbandes zu einer mitt-
lerweile festen, hdchst erfolgreichen Einrich-
tung gemacht. Nicht zuletzt seiner Tatkraft
und seiner unendlichen Geduld ist es zu ver-
danken, dal3 die Gemeinschaftsmessestdnde
trotz vieler Hindernisse immer wieder zu-
stande kommen und den Mitgliedsbetrieben
ein kostenglinstiges, reprisentatives Ausstel-
lungsforum bieten. Jiingstes Kind seiner un-
ermiidlichen Arbeit ist die neue Nachwuchs-
broschiire fir das Modellbauer-Handwerk.
Zum Entstehen dieser Publikation hat Milan
Antolkovic als Kopf und Motor ganz ent-
scheidend beigetragen. |

Junger Modellbaumeister sucht neuen Wirkungskret
Angebote unter MB 10 an Modellbauer-Handwerk,

Postfach 1265, 59435 Holzwickede

Modellbauer-Innung
Rheinland-Pfalz

bestitigt Vorstand

Bei den turnusméfBigen Neuwahlen der
Modellbauer-Innung Rheinland-Pfalz Ende
Mirz ist der bisherige Obermeister Horst
Zimmermann aus Kaiserslautern in seinem
Amt einstimmig bestitigt worden. Ebenfalls
fiir eine weitere Wahlperiode wurde sein Stell-
vertreter Peter Mandler (Eisenberg) berufen.
Ausgeschieden aus dem Innungsvorstand ist
dagegen Albert Walter, der als Lehrlingswart
sowie im Gesellenpriifungsausschuf} insge-
samt 32 Jahre lang verantwortlich fiir Ausbil-
dungsfragen gewesen war. Zu seinem Nach-
folger bestimmten die Innungsmitglieder
Harald Seis aus Zweibriicken. Wie auch in
den Jahren zuvor wird der Vorstand komplet-
tiert von Karlheinz Porz (Ruppertsecken) und
Giunter Miiller (Koblenz). Ehrenobermeister
der Innung ist Emil Biiffor. |

Modelharz A

auf Epoxidbasis

bei Dauereinsatz

Wirkung

Telefon
07153/83030

Ein Zweikompenentengiessharz

Fur extreme Beanspruchung

Gleitfordernde und trennende

Extremn hohe Abriebbestandigkeit

Qg%"‘\\ Q&s‘x\\ Q&S"‘\\ Q&SP& Q&f"x\\

Kompetenz durch Erfahrung

Modelharz P-LZ

RESAU GmbH & Co.
Chemische Produkte
Gutenbergstr. 11
73779 Deizisau

Ein Zweikompenentengiessharz
auf Polyurethanbasis

Bestens geeignet zum Vergiessen
in grossen Formstucken
aus Erfahrung bis 80 kg

Kaum thermischer Schwund

Homogenes Gefuge

Telefax
07153/830310
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Tariflandschaft kommt wieder in
Bewegung

Die zum Teil extrem festgefahrene Tarifsituation im deutschen
Modellbauer-Handwerk kommt wieder in Bewegung. Nach zwei Jah-
ren des lohn- und gehaltspolitischen Stillstandes ist in Bayern ein neuer
Tarifabschlul zustande gekommen. Uber eine Laufzeit vom 1.4.1995
bis 28.2.1996 haben sich die Tarifparteien auf einen neuen Ecklohn von
23,54 DM verstindigt. Dies bedeutet eine Erhéhung um 3,7 %, die sich
allerdings durch die Moglichkeit der riickwirkenden Anrechnung auf
eine Effektivbelastung von 3,39 % reduziert.

Ebenfalls eine Einigung haben die Verhandlungspartner in Rhein-
land-Pfalz erzielt. Dort wurde der Ecklohn ab Mai 1995 um 3,6 % auf
jetzt 23,38 DM erhoht. Fiir die Monate Méirz und April 1995 wurde eine
Pauschalzahlung in Hohe von je 150,- DM vereinbart. Die Laufzeit
betrdgt 12 Monate und reicht bis zum 28.2.1996.

In Baden-Wiirttemberg ist zu Beginn des Jahres, der bisherigen
Praxis entsprechend, der Tarifabschlufl der Metallindustrie iibernom-
men worden. Er beinhaltet eine 3,4 %ige Lohnerhdhung fiir den Zeit-
raum vom 1.1.1995 bis zum 31.10.1995 (Ecklohn 21,89 DM) sowie
eine weitere Anhebung der Lohne und Gehdlter ab 1.11.1995 bis zum
31.12.1996 um 3,6 % (Ecklohn 23,33 DM). Abweichend vom Metall-
tarifvertrag haben die baden-wiirttembergischen Modellbauer aller-
dings im Zusammenhang mit der Einfiihrung der 35-Stunden-Woche ab

) 1.10.1995 eine Flexibilisierungsmoglichkeit erreicht. Die Tarifparteien
einigten sich auf einen Arbeitszeitkorridor, der es erlaubt bis zu 40
Wochenstunden zu arbeiten, ohne dal Uberstundenzuschldge entste-
hen. Als Ausgleichszeitraum fiir die aufgelaufene Mehrarbeitszeit
wurden zwei Jahre vereinbart.

Innerhalb der Tarifgruppe Nord hat es fiir Hamburg/Schleswig-
Holstein ebenfalls einen Lohn- und GehaltsabschluB gegeben. Fiir April
1995 wurde hier eine Pauschale in Héhe von 150,- DM gezahit. Ab Mai
betrigt der Ecklohn jetzt 25,16 DM, dariiber hinaus wird monatlich eine
zusdtzliche Pauschale von 60,- DM gewihrt. Laufzeit dieses Vertrages
ist vom 1.5.1995 bis zum 30.6.1996. Ecklohnerh6hung und die monat-
liche Pauschale ergeben eine Belastung von 3,07 %.

In den restlichen Bereichen der Tarifgruppe Nord herrscht nach wie
vor tarifloser Zustand, nachdem im letzten Herbst die Gewerkschaft
eine bereits getroffene Vereinbarung in letzter Minute wieder platzen
lieB. Ganz aktuell zeichnet sich aber auch zwischen diesen Verhand-
lungspartnern eine neue Kompromiflbereitschaft ab. Am 13. Juli traf
man sich in kleiner Verhandlungskommission, um sowohl iiber Lohn
und Gehalt als auch iiber einen neuen Manteltarifvertrag zu reden. Ein
Ergebnis lag zum Redaktionsschlufl noch nicht vor. |

Frismaschine abzugeben.

Sehr guter Allgemeinzustand
BoKé-F2/FU Baujahr 1963

Motor 1400/2800 umschaltbar

Drehz. 45-90-180-355-710-1400-2800
WZaufn. MK4 / Rundtisch 2600 @
XYZ - 1200 x 800 x 700 + 300 Motorschlitten
Vorschiibe - PIV-Getriebe
Preis: Vereinbarung

Modell- u. Formenbau Schwinn
Offenbacher Weg 44, PF 3009
63165 Miuhlheim/Main
Tel. 0 61 08/ 61 88, Fax 7 42 86

Anderungen im Mitglieder-
Verzeichnis:

Modellbauer-Innung Arnsberg
Abgang:
Modellbauerbetrieb Theo Kiihr, Eichhérnchen Weg 25, 57462 Olpe

Modellbauer-Innung Hamburg, Schleswig-Holstein, Mecklenburg
und Vorpommern
Neue Telefon-Nr. 040/35 74 46-0 [ ]

MCAD liefert Ihnen CAD/CAM:

B zu vernUnftigen Preisen

B mit der Garantie sofort loslegen zu
kédnnen ...ohne jegliche EDV-Kenntnisse

B mit intensiver persdnlicher Betreuung

B ...und das alles aus einer Hand.

cAD Voller 3D- und 2D-Funkfionsumfang,
Freiformfi&chen, Normalien, DIN-Norm-
teile, alle gangigen Schnittstellen.

GAM NC-Bearbeitung bis zu funf Achsen:
Frasen, Drehen, Stanzen, Bohren,

Drahterodieren, Brennschneiden.

NEU!!
PARAMETRISCHES
VOLUMENMODELL

Diese Leistung Uberzeugt nicht nur den
Konstrukteur, sondern prédestiniert MCAD
durch Uberragende Fléichen- und NC-Funk-
fionen im weiten Feld des Werkzeug-,
Modell- und Formenbaues.

" OftostraBe 2
| 76275 Etflingen
Tel. (07243) 31081

CAD/CAM-SYSTEME rax(07243)31254

ETTLINGEN MUNCHEN PFORZHEIM
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'MODELLBAUBEDARF VON A-Z

® ALLEINVERKAUF fiir:

@ VITOLUX-Modellacke

@® VITOLUX-Kitte und
Spachtelmassen

® VITOLUX-Trennmittel

@® VITOLUX-Verdiinhung

® ELGO-Plastics
Spachtelmassen

® DPC-Epoxidharze

® DPC-URESID-
Schnellharze

® BMT-MODELL-
BAUMASCHINEN
- Scheiben-
schleifmaschinen
- Drehmaschinen

- Stinderbohrmaschinen
- Teil- und AnreiBgerite

Weiterhin lieferbare
MASCHINEN:

kombinierte Schleifmaschinen
osz. Kurvenschlerfmaschinen
Profilbandschleifmaschinen
Bandsagemaschinen
Frasmaschinen
Styroporfrasmaschinen
Kreissagemaschinen

Hobelmaschinen

® MeBwerkzeuge

Schieblehren (auch digital)
TiefenmaBe (auch digital)
MaBstabe

Hoéhenme3- und Anreil3gerate
SchwindmaBrechner
Winkelmesser (auch digrtal)
Winkel

Profilschablonen

Zirkel

ReiBnadeln

Anrei3- und Richtplatten
Kastenwinkel
Aufspannwinkel
Winkeltische

Lineale

Prismen

AnreiBgerate

Fraswerkzeuge

aus HSS und HM
Schaftfréser (auch konisch)
fir Holz, Metall und Kunststoff
Fréasmesser

CNC-Fraser

Freihandfréser

Gravierfraser

Gravlerstichel

Schaumstoffwerkzeuge
Styroporfraser (auch hohl
zur Staubabsaugung)
Styroporfrasmaschinen
Styroporschneidgerate
Styroporkleber

Raspeln und Feilen
ORIGINAL ,DICK*
oder handgehauen

@ Modellzeichen

auch: Firmenzeichen
Werkstoffzeichen
Datumschilder
Kokillenuhren

aus: Kunststoff
Weil3metall
Messingblech

Schriftprager

Schiitz- und Siebdiisen
aus: Messing

Stahl

Aluminium

Kunststoff
MULTIPIN-System

Modelldiibel
Rillendiibel
Scheibendubel
Meisterdlibel
Kokillendiibel
Zylinderstifte

Bohrer und Zubehor

Aushebeeisen
Ausziehbénder
Armierungsplatten

RECCO- und RAMPA-Muffen
Einschlagmuttern

Kernkasten- und
Kokillenverschliisse
VerschluBspanner
Magnete
Knotenketten

Schileifmittel
Schieifscheiben

@® Plattenwerkstoffe

NECURON
NECUPUR

Werkstattausriistung
Schraubzwingen
Hobelbanke
Schraubstécke
Stechbeitel

Hobel

Séagen

Pinsel

SPAX- und TORX-Schrauben
Schutzbekleidung
Fachblcher

Hilfsmittel
Sekundenkleber HC1/HC2
Schieifscheibenkleber
Styroporkleber

Holzleim
SUPERPLASTILIN
Kittkugeln
Radienziehspachtel

Zubehor zur
Harzverarbeitung
Fllstoffe
Glasgewebe
Mischmaschinen
Stlitzkastenelemente
Wachsfolien
Trennmittel

Pinsel

® GieBereibedarfvon A-2Z

Handmaschinen Riffelraspeln Schleifhlilsen
Préazisionsfeflen Facherschleifer
Biegwellen-Maschinen Alufeilen Schleifbander
Fraserfeiten Schleiffeilen
Absauganiagen Riffelfeflen
(mobil oder stationar) Entgrater
Postanschrift Hausanschrift Telefon Telefax UST.-ID
Postfach 10 14 53 Lipper Hellweg 47 05 21 05 21 DE 124015186
33604 Bielefeld 92212-0 92212 -20

& 33514 Bielefeld

T\
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Fraswerkzeuge fur die
Hochgeschwindigkeitsbearbeitung

Von Josef Maushart*

Z unchmender Konkurrenzdruck zwingt
Produktionsunternehmen zu einer Stei-
gerung ihrer Wetbewerbsfahigkeit. Innerhalb
der Fertigung kann dies durch organisatori-
sche MaBnahmen und durch Optimierung
bzw. Nutzung neuer Technologien gesche-
hen. Die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
gilt heute fiir die spanende Fertigung als viel-
versprechende Moglichkeit zur Reduzierung
von Herstellkosten und Durchlaufzeiten und
zur Steigerung der Bauteilqualitét.

Die Technologie der Hochgeschwindig-
keitszerspanung (HSC**)ist wesentlich durch
eine Verdnderung von Spanentstehung und
JSpanablauf gegeniiber der konventionellen

Bearbeitung gekennzeichnet. Die genauen
Abldufe unterscheiden sich abhdngig von der
Werkstoffart. Bei duktilen, zur FlieBspanbil-
dung neigenden Materialien, wie den meisten
Stihlen, Aluminium und Kupfer nimmt durch
die Schnittgeschwindigkeit, die um den Fak-
tor 5 bis 10 iiber derjenigen konventioneller
Bearbeitung liegt, die Reibung zwischen
Spanunterseite und Spannfliche stark ab.
Dadurch reduziert sich auch die Spanstau-
chung und damit die gesamte Umformarbeit
am Span. Es wird insgesamt weniger Wirme
pro Abtragseinheit erzeugt. Durch die kurze
Kontaktzeit wird diese zudem zu einem ho-
hen Anteil iiber den Span abgefiihrt. Das
Werkstiick bleibt relativ kalt.

Der Werkzeugverschleil nimmt mit stei-
gender Schnittgeschwindigkeit zu. Diese Ge-
setzméfigkeit kannauch im Rahmen der HSC-
Technologie nicht iberwunden werden. Eine
wirtschaftliche Anwendung der HSC-Tech-
nologie steht und fillt deshalb mit dem Ein-
satz hoch verschleififester und temperaturbe-
)stiindiger Werkzeuge. Unter diesem Aspekt
fand in den vergangenen Jahren eine enorme
Weiterentwicklung auf den Gebieten Schneid-
stoffe, Hartstoffbeschichtungen und Werk-
zeuggeometrien statt.

Die wichtigsten Schneidstoffe fiir HSC-
Schaftfriser sind Feinstkorn-Hartmetall und
Cermet. Sie weisen bei hoher Verschleifife-
stigkeit ausreichende Zihigkeit auf. Schaft-
friser aus Feinstkorn-Hartmetall und Cermet
werdenaus Vollmaterial geschliffenundkon-
nen dadruch in ihrer Geometrie kompromif3-
los optimiert werden. Sie erlauben die Bear-
beitung aller {iblichen Werkstoffe von faser-
verstdrkten Kunststoffen iiber Aluminiumund
Kupfer bis hin zu rostfreien Stdhlen und
Werkzeugstihlen. Neben Hartmetall und
Cermet kommen CBN und PKD zum Ein-
satz. Sie sind in ihren Formgebungsméglich-
keiten noch eingeschrinkt, werden aber in
der GroBserienfertigung bereits eingesetzt.
Oxidische und nitirdische Schneidkeramik
wird in der GroBserienfertigung fiir die GuB3-
bearbeitung verwendet. Wegen der geringen
Grundkérperfestigkeit, die bei Schaftfrisern
fiir die Bruchsicherheitentscheidend ist, wer-
den die Keramiken bisher nahezu ausschlief3-
lich in Form von Wendeschneidplatten ein-
gesetzt.

Vollhartmetall-Schaftfriser (VHM) fan-
den lange Zeit nur ein begrenztes Einsatzfeld.
Erst die Entwicklung der Feinstkorn-Hart-
mentalle fiihrte zum Durchbruch fir VHM-
Schaftfriser. Feinstkorn-Hartmetalle werden
auf WC-Co-Basis unter Beimischung gerin-
ger Mengen an Mischkarbiden hergestellt.
Durch die Kornverfeinerung von konventio-
nell 1 bis 3 auf nun 0,5 bis 1,0 pm nehmen
sowohl die Zihigkeit als auch die Hérte zu.
Dieser Doppeleffekt ist durch Legierungsén-
derung alleine nicht zu erreichen. Innerhalb
der Gruppe der Feinstkorn-Hartmetalle wer-
den Hirte und Zahigkeit durch Variation des
Co-Gehaltes zwischen 6 und 12 % Co einge-
stellt. Hoherer Co-Gehalt senkt die Verch-
leififestigkeit und erhoht die Zahigkeit.

Schaftfriser aus Feinstkorn-Hartmetall
mit 10 % Co-Gehalt sind mit einer Hirte von
1600 HV10 und einer Biegebruchfestigkeit
von bis 3700 N/mm? universell hinsichtlich
zu zerspanender Werkstoffe und angewand-
ter Schnittgeschwindigkeiten einsetzbar, was
die Lagerhaltung erheblich vereinfacht.

Zur Steigerung der VerschleiBfestigkeit
werden PVD-Hartstoffschichten eingesetzt.
Durch ihre hohe Hérte wird der Abrasivver-
schleiB reduziert. Durch ihre vom Metallgit-
ter abweichende Bindungsstruktur wird auch
die Adhésionsneigung gemindert. Beschich-
tete Hartmetall-Schaftfriser sind zudem un-
empfindlicher gegen Schneidkantenausbrok-
kelungen als unbeschichtete.

Fiir Harmetalle stehen heute die Schicht-
syssteme Hartcut (TiCN-Basis) und Drycut
(TiAIN-Basis) zur Verfiigung. Hartcut domi-
niert in allen Fillen {iberwiegend abrasiven
VerschleiBes, wihrend Drycut bei hoher ther-
mischer Beanspruchung zu bevorzugen ist,

HSC-gerechte Schaftfraser aus Feinst-
korn-Hartmetall stehen heute in einer groflen
Auswahl an Geometrien zur Verfiigung. Dies
erlaubt dem Anwender die Anpassung an
seine spezifische Bearbeitungaufgabe. So
konnen fiir Schlichtarbeiten zylindrische Fré-
ser mit bis 10 Schneiden eingesetzt werden,
mit denen in der Stahlbearbeitung Vorschiibe
bis 5000 mm/min und in der Gussbearbeitung

bis 10000 mm/min erreicht werden. Hartme-
tall-Fraser mit runder Stirn werden haupt-
sdchlich im Gesenk- und Formenbau einge-
setzt. Sie eignen sich dank hervorragender
Zihigkeit sowohl fiir die Vor-als auch fiir die
Fertigbearbeitung. Bei lang auskragenden
Werkzeugen wird der Ubergang zwischen
Einspannbereich und Schneidteil zur Steige-
rung der Stabilitit konisch ausgefithrt. Abb. 1
zeigt einige Beispiele HSC-gerechter HM-
und Cermet-Werzeuge.

Speziell fur die Fertigbearbeitung eignen
sich Friser aus Cermet. Der Schneidstoff
Cermet ist nach seinem Aufbau zur Gruppe
der Hartmetalle zu zéhlen. Als Hartstoff wird
Ti (C,N) und als Bindephase Co und Ni ein-
gesetzt. Cermets weisen eine hervorragende
Warmfestigkeit auf und erlauben deshalb
Schnittgeschwindigkeiten, die um 100 bis
200 % tiber denen von Harmtetall liegen. Thre
Zihigkeit entspricht etwa derjenigen kon-
ventioneller p20-Hartmetalle. Cermet-Schaft-
friiser entsprechen mit ihrer hohen Warmver-
schleiffestigkeitin hervorragender Weise den
Anforderungen der HSC-Technologie. IThr

Eigenschaften der FRAISA-Hartstoffbeschichtungen
Bezeichnung Goldecut Hartcut Drycut

Art TiN TiCN TiAIN
Herstellverfahren Tonenplattieren Ionenplattieren HybridprozeB
Hirte HV 0.05 2300 3000 2700
Wirmeeindring-

fahigkeit")

(Ws"/m?K) 8000 11700 6500
Oxidations-

bestindigkeit 600°C 450°C 800°C
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Anwendungsgebiet ist die Bearbeitung von
Stahl, GuBB und Kupfer. Auch Cermet-Schaft-
fraser konnen in ihrer Verschleiffestigkeit
durch PVD-Hargstoffschichten noch erheb-
lich gesteigert werden (Abb. 2).

Schaftfraser fiir die Hochgeschwindig-
keitsbearbeitung werden innerhalb sehr en-
ger Rund- und Planlauftoleranzen hergestelit,
um bei den gewdhnlich geringen Spanungs-
dicken eine gleichmaBige Schneidenbelastung
zu gewihrleisten. Zur Vermeidung von Un-
wuchten sind die Werkzeuge vollkommen
symmetrisch aufgebaut. Sie besitzen deshalb
in der Regel keine Spannflachen. Da auch an
die Rundlaufgenauigkeit und Massenvertei-
lung der Spannmittel hdchste Anforderungen
zu stellen sind, werden hauptsachlich Spann-
zangen, Dehnspannfutter und Schrumpffut-
ter eingesetzt. Als Schnittstelle scheint sich
fir die HSC-Technologie der neue Hohl-
schaftkegel nach DIN 69893 schneller als
erwartet durchzusetzen. Um Vibrationen zu
vermeiden und hohe Standwege zu erzielen
sind HSC-Friser mit méglichsthoher Schnei-
denzahl und Drallwinkeln von 40° bis 55° zu
bevorzugen. Im Hinblick auf die Baumasse
haben sich die Normen DIN 6527 und 6528
durchgesetzt.

Die HSC-Technologie steht heute an der
Schwelle zu einer breiten industriellen An-
wendung. Die Werkzeuge sind dafiir bereit.

*  J.Maushart, Solothurn, ist Entwicklungs-

ingenieur der FRAISA SA, Bellach/SO
** HSC = High Speed Cutting |
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Neue Tebis-Version 3.0
unterstitzt neben PCs
auch Workstations

itderim November ’94 ausgelieferten

3.0-Version des im Modell-, Formen-
und Werkzeugbau weit verbreiteten CAD/
CAM-Systems Tebis betritt die Tebis AG
nun die rasante Welt der Workstations. Zahl-
te das System schon unter DOS seit jeher mit
zum schnellsten, was der CAD/CAM-Markt
zu bieten hatte, so erreicht eine Tebis-Instal-
lation auf einer modernen Workstation bis-
lang nicht erreichte Performance-Qualitit.
Dall Tebis neben den bewéhrten Compag-
PC’s nun auch auf Maschinen von SGI, HP
und IBM verfiigbar ist, freut vor allem die
Anwender, in deren Systemlandschaft aus-
schlieBlich aufdie leistungsstarken Worksta-
tions gesetzt wird. Jedoch auch auf PC’s
konnte die Tebis AG noch eine kréftige Per-
formance-Steigerung bewirken. Dort ndm-
lich lduft das System dank der neuen C++-
Programmstruktur um den Faktor 2-3 schnel-
ler, als die bisherige 2.2-Version.

Die Tebis-Version 3.0 bietet neben dem
hohen Geschwindigkeits-Zuwachs auch sehr
niitzliche Erweiterungen im CAD-und CAM-
Bereich. So kdnnen im Konstruktionsbereich
beispielsweise Verrundungen tangential ver-
langert oder Werkzeugteilungen automatisch
erzeugt werden. Permanentes Arbeiten in
schattierter Darstellung verschafft dem Kon-
strukteur besonders bei anspruchsvollen Auf-
gaben jederzeit grofitmogliche Ubersicht. Das
neue interaktive Menii zum Drucken und
Plotten ermoglicht auf einfachste Art und
Weise das Anordnen beliebieger Ansichten
und Textfelder auf der eingeblendeten Mon-
tagefliche.

Im Fertigungsbereich sorgen neben den
neuen Automatismen zur Restmaterialbear-
beitung vor allem die im Hauptmeni inte-
grierten CAM-Module fiir sehr hohe Zeitein-
sparungen in der Arbeitsvorbereitung. So
werden Uber beliebige Bauteilbereiche hin-
weg automatisch Frasbereiche ermittelt, an
denen das groflere Vorginger-Werkzeug auf-
grund seiner Grofie und Geometrie Material
stehen lieB. Fiir diese Bereiche kdnnen an-
schlielend schnell und einfach Nachbearbei-
tungsprogramme fiir das Nachfolge-Werk-
zeug generiert werden. Eine andere Restma-
terialfunktion erzeugt automatisch Mittel-
punktskurven fiir beliebige Kugelfriser ent-
lang von Hohlkehlen und Taschen. Fahrt man
nacheinander mehrere Kugelfrdser mit ab-
nehmenden Durchmessern auf diese Weise
durch die konkaven Bauteilbereiche, so er-
zielt man in sehr kurzer Zeit eine ideale
Vorbereitung fiir den abschliefenden Finish-
gang.

Dank derneuen AufmaBfunktionalititdes
Moduls zum Ebenschrupen kénnen ab Versi-
on 3.0 die Maschinenlaufzeiten bei der Beai-
beitung von vorgegossenen Rohlingen zu-
sdtzlich verkiirzt werden. Auflerdem wird
spiralférmiges Tauchen auf die néchsttiefer-
liegende Ebenen unterstiitzt, sodafl das Set-
zen von Bohrldchern entfallen kann.

Mit der neuen Verbundtechnologie zum
Erzeugen von Frisprogrammen reagiert die
Tebis AG auf die digitale Antriebstechnik an
modernen Frismaschinen. Da diese extrem
genau positionieren, kann es vorkommen,
daB die Polyederstruktur des CAD-Modells
auf dem eigentlichen Bauteil zum Vorschein
kommen kann. Abhilfe schafft hier die ab
Version 3.0 integrierte Verbundtechnik, die
dem Bediener die Wahl list, ob die Frisbahn-
berechnung wie bisher auf dem Polyeder statt-
finden soll oder als hochexakte Berechnungs-
routine auf den Flichenverband des Bauteils
zugreifen soll. Auch die exakte Variante ar-
beitet flacheniibergreifend unter vollstindi-
gem Kollisionsschutz, in nehezu derselben
Berechnungszeit.

Mit den neuentwickelten Funktionen zur
Restmaterialbearbeitung und der Tebis Ver-
bundtechnologie riickt der Werkzeug- und
Formenbau seinem Ziel, Bauteile auf der
Machine komplett fertig zu bearbeiten, einen
deutlichen Schritt ndher. Im Hause Tebis sieht
man die Version 3.0 als die neue Software-
Generation, auf deren nun fertiggestellten
Basisroutinen sich in kurzer Zeit noch eine
Vielzahl duflerst nitzlicher und zeitsparen-
der Funktionalititen, speziell fiir die Belange
des Modell-, Formen- und Werkzeugbaus,
realistieren lassen. Ausdriicklichen Wert legt
das Unternehmen auf die Tatsache, daB simt-
liche Weiterentwicklungen parallel auf DOS-
und auf UNIX-Seite betrieben werden. W
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CNC-
Modellbau-
Kopier-
frasmaschine
Droop u. Rein

TMF1200-Kc - f- N
Bj. 1988

neuwertig und sehr wenig '."'-‘_'"
gebraucht.

2 Stander.
3 CNC-Steuerungen
Heidenhain TNC 155, Fidia CNC, VTA-11/2-80 und Droop u. Rein.

2 Tische je 2500 x 1000 - Belastung je 3000 kg.

Wege: X, = 2500, X, =2800, Y. u. ,=1250, Z u., = 1000
Hochleistungsspindel IBAG 3000 - 18000 Upm.
Modellgleich - Spiegelbildlich - und SchwindmaBkopieren,
Digitalisieren und normal. CNC-Frasen mit dieser Maschine
kein Problem. [deal fir Modelle, Schaumformen

z. B. fur die Fahrzeugindustrie.

Mit kompletter Spane- und Staubabsaugung, Zubehar.

Der Kaufer kann auch Auftrage fur die Maschine haben.
Maschine ist am Standort Raum Ffm vorfuhrbar.

Maschine fiir sichere EXISTENZGRUNDUNG oder Erweiterung

ZAC Werkzeugmaschinen GmbH, Carl-Zeiss-Str. 8-10, 63165 Mihlheim bei Frankfurt
Telefon (0 61 08) 7 32 82 oder 7 41 37, Telefax (0 61 08) 7 60 83




Modellbaubedarf und Maschinen fur den
Holz-, Metall-, Kokillen- und Werkzeugbau

Modell- Buchstaben, Zahlen, Firmenzeichen, Schilder in

schriften: den Ausflhrungen aus massiv Messing gefrast,
aus Kunststoff, aus WeiBmetall, aus Messingblech

Dubel: Modelldiibel, Scheibendlbel Stahl und Messing,
Meisterdubel, fur Holz und Metall, Kokillen- und
Kernkastendtibel (auch gehértet und geschiliffen)

MeBwerk- Schieblehren, Tiefenmalle, Stahl-Stabmafstabe

zeuge: in allen SchwindmaBen, HohenmeB- und Anreil3-
gerate mit Schwindmalf, AnreiB- und Richtplatten,
Aufspannwinkel, auch verstellbar nach Gradzahl,
Winkeltische

Schlitz-

diisen: aus Messing, Stahl, Kunststoff

Fraswerk-lagermaBig, Schaftfraser fir Holz, Metall und

zeuge: Kunststoff; Metallfraser: alle Gradzahlen, auch mit
Radius; Metallfraser: Uberlangen

Modell- original HANDHIEB,DICK-Raspeln, Turboraspeln,

raspeln: Turbofréser, Riffelfeilen, Riffelraspeln, Prazisions-
feilen, Fraserfeilen

Gravier- in HSS-5, HSS-50, Voll-Hartmetall, Hartmetall-

stichel: bestlckt

Araldit- Kunststoffe sowie Hilfsstoffe

... ferner alle Zubehorteile, Werkzeuge und Maschinen

AUFTRAGSEINGANG ist bei uns auch der LIEFERTAG

ALFRED LIENOW e v sz

GIESSEREI- UND MODELLBAUBEDARF - MASCHINEN - WERKZEUGE

61476 Kronberg 2-Oberhochstadt — Steinbacher Stra3e 38
Telefon (0 61 73) 6 11 96 — Telefax (0 61 73) 6 10 52 — Gegriindet 1932
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Dle nunmehr schon dber 30jihrige Ent-
wicklung der numerischen Steuerungs-
technik fiihrte in Verbindung mit dem immer
giinstigeren Preis-Leistungsverhiltnis zu ei-
ner weiten Verbreitung auch in kleinen und
mittleren Unternehmen. Dabei werden weite-
re Verbesserungen beziiglich Genauigkeiten,
Geschwindigkeiten bis zur Hochgeschwin-
digkeitsbearbeitung, Komplettbearbeitung,
Werkzeugmaterialien u. 4. verwirklicht, In
dieser Situation ergibt sich die Frage, ob zur
Verbesserung des Automatisierungsniveaus
tiberhaupt iiber andere Moglichkeiten nach-
gedacht werden mub.

Uber Rapid Prototyping referierte Prof, Dr. Detlef Kochan
auf der Obermeister-Tagung in Dresden.

Die Antwort ist eindeutig: “Ja, man
muf...”"! Als am Ende der achtziger Jahre die
) ersten industriellen Anwendungen eines neu-
en Fertigungsprinzips, der Stereolithographie
verwirklicht wurden, konnten die vielfilti-
gen Einsatzbereiche nicht anndhernd abge-
schdtzt werden.

Inzwischen ist das schichtweise Aushir-
ten polymerer Fliissigkeiten mittels Laser-
strahl ein bewihrtes Fertigungsverfahren zur
direkten Erzeugung rdumlicher Objekte ohne
traditionelle Werkzeuge, ohne sonst notwen-
dige Vorrichtungen und Spannmittel.

Diezielstrebige Weiterentwicklung fiihrte
in den vergangenen Jahren zu gravierend
verbesserten Materialien, zu weltweit bisher
sechs Stereolithographieprinzipien und zu
sechs weiteren dhnlichen kommerziell ver-
fiigbaren Systemen. Als allgemeiner Ober-
begriff fiir diese neuen Verfahren werden
auch im deutschen Sprachgebrauch “Solid
Freeform Manufacturing”, “Rapid Prototy-
ping”, "Layer manufacturing” u. a., genutzt.

Die bis Jahresmitte 1994 mehr als 800
industriell eingesetzten Anlagen kénnen als
Beweis fiir die praktische Bedeutung der neu-
en Fertigungsprinzipien angesehen werden.

Inzwischen wurden vielfiltige Anwen-
dungsgebiete in der Fertigungsindustrie, der
Architektur und dem Bauwesen, der Medizin
und in weiteren Bereichen erschlossen. Die

besondere Bedeutung fiir den Modellbau re-
sultiert aus der mehrfachen Anwendungs-
moglichkeit sowohlals Anschauungs-als auch
als Fertigungsmodell. Zum erstgenannten
Aspekt kann als eine typisches Anwendungs-
beispiel eines Stereolithographie-Systems
SLA 250 in dem kleinen Werkzeugbau-Un-
ternehmen (ca. 60 Beschiftigte) Alpha-Mold
Dayton/Ohio-USA herausgestellt werden.
Schon seit 1991 ist die Stereolithographie-
Anlage mit der priméren Zielstellung der
unmittelbaren Unterstiitzung der Facharbei-
ter im Werkzeugbau eingesetzt.

So werden beim Bau komplizierter Spritz-
gieBwerkzeuge erginzend zur jeweiligen
Werkzeugzeichnung die maBstéblichen Mo-
delle des herzustellenden Objektes mit iiber-
geben. Durch die im Vergleich zur Zeich-
nung bessere Veranschaulichung werden
Zeiteinsparungen bis zu 50 Prozent erreicht.

Dariiber hinaus sind die Einsatzmoglich-
keiten als Fertigungsmodelle fiir unterschied-
liche Folgeprozesse von grundlegender Be-
deutung. Es ist nachdriicklich zu betonen,
daB gerade dadurch die verfahrensbedingten
Vorteile der schnellen und direkten Modell-
herstellung aller verfligbaren SFM-Verfah-
ren mit bedeutenden Effekten zur Wirkung
werden kdnnen. Die wesentlichen Faktoren
der damit erreichbaren Zeit- und Kostenein-
sparungen werden von fiihrenden Unterneh-
men schon jetzt als strategisches Hilfsmittel
im sich verschirfenden Wettbewerb genutzt.

Typische Anwendungsgebiete von SFM-
Fertigungsmodellen sind
@® VacuumgieBen in mittels SFM-Modellen

hergestellter Silicon-Kautschuk-Formen

fiir Stiickzahlen von 2 bis 100
@ SpritzgieB-Werkzeuge, die mittels Me-

tall-Spray-Verfahren hergestellt werden

und fiir Stiickzahlen von 50 bis 1000

geeignet sind.

Die Anwendung von SFM-Fertigungs-
modellen setzt sich zunehmend in allen Be-
reichen des Metallgusses durch. Mittels
Wachsausschmelzen, Vollform-, Sand- und
weiterer Gieverfahren werden nahezu unbe-
grenzte Stiickzahlbereiche ermoglicht.

Alseine wichtige Ergéinzung des traditio-
nellen Holzmodellbaues kann in diesem Zu-
sammenhang das erst seit 1994 in Europa
verfligbare Verfahren des "Laminated Object
Manufacturing” (Abkiirzung: LOM) der Fa.
Helisys/USA herausgestellt werden. Dabei
werden folienartige Materialien schichtwei-
se zu beliebig komplizierten Objekten aufge-
baut.

Als ein sehr gut geeignetes Material hat
sich dabei Papier erwiescn, welches mittels
einer beheizten Rolle verklebt und die jewei-
ligen AuBlen- und Innenstrukturen mittels
Laserstrahl abgetrennt werden. Die so aufge-
bauten Objekte sind genau wie Holz weiter
verarbeitbar. So kénnen z. B. je nach Erfor-
dernis gréBere Modelle durch Kleben aus
kleineren Teilobjckten aufgebaut werden.

Das LOM-Verfahren hat gegeniiber den
anderen industriell verfligbaren Verfahren,
insbesondere zur am meisten verbreiteten
Stereolithographie bemerkenswerte Vortei-
le:

Modellbau mit neuen Horizonten

Von Prof. Dr. Detlef Kochan, SFM-Gesellschaft zur Schnellen Fertigung von Modellen GmbH

Der Bauprozef3 kann ohne zusitzliche

Stiitzkonstruktionen erfolgen.

Esistkein zusétzliches Nachhirten erfor-

derlich.

Fiir das Reinigen werden keine chemi-

schen Materialien benofigt.

Das gesamte Verfahren und die verwen-

deten Materialien sind als absolut um-

weltfreundlich zu bezeichnen.

® Esistkeine Gefahrder Schrumpfungbzw.
des Verziehens gegeben.
Die stabilen Modelle bzw. auch Formen
sind demnach insbesondere fiir GieBverfah-
ren gut geeignet.
Fiir die effektive Gestaltung der jeweils
durchgéngigen ProzeBketten
@ vonder Datenaufbereitung mittels schnel-
len Digitalisierens bzw. 3D-Modellierung
® der Dateniibertragung mit unterschiedli-
chen Datenformaten und Medien

@ der unterschiedlichen SFM-Bauprozesse
einschlieBlich notwendiger Nachbearbei-
tungsverfahren wie Nachhirten, Reini-
gen, Finishen

@ biszuvielfiltigen Anwendungsbereichen
in der Fertigungsindustrie und

dariiber hinaus gehend ist ein umfassendes

Erfahrungswissen erforderlich.

Das Expertenteam der SFM-Gesellschaft
zur Schnellen Fertigung von Modellen ver-
fiigt iiber mehrjdhrige eigene Erfahrungen.
Darliber hinaus sind auf Grund des bestehen-
deninternationalen Kontakte die fortgeschrit-
tenen Erfahrungen fiihrender Anwender ver-
fligbar. |

STL-File

SFM-Modell

Die Verfahren des Solid Freeform Manufactuning (SFM)
ermdglichen inncrhalb kiirzester Zeit den werkzeugfreien
schichtweisen Authau von beliebigen Korpern dirckt aus
den Daten des 3D-CAD-Modells heraus. Abhingig vom
gewihiten SFM Vertahren konnen dicse Prototypen aus
Kunststoff, Wachs oderanderen. inshesondere holzhaltigen
Materialien autgebaut werden.
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QQualitatsmanagement wird zum
vordringlichen Thema

Pilotprojekt erleichtert Einfiihrung und Zertifizierung

ohe Produktqualitdt und hochprizise
Arbeit gehdren zu den anerkannten Lei-
stungen des Modellbauer-Handwerks. Und
dennoch miissen sich die Modellbaubetriebe
zunchmend mit Fragen des Qualititsmanage-
ments (QM) beschiftigen. Da die Modell-
baubranche weit {iberwiegend als Zulieferer
fur die Industrie titig ist und entscheidende
Vorarbeiten bei deren Produkt- und Werk-
zeugentwicklung ausfiihrt, werden die mei-
sten Unternehmen aufgrund der Kundener-
wartungen in Kiirze um die Einfiihrung und
Xertiﬁzierung entsprechender betrieblicher
ysteme nach DIN ISO 9000 ff. nicht herum-
kommen. Gerade Handwerksbetriebe sehen
dieser Entwicklung jedoch mit groler Be-
sorgnis entgegen, denn sie vermuten damit
einhergehend erheblich zunehmende finan-
zielle Belastungen und eine Infragestellung
ihrer bisherigen Meisterqualifikation.

Qualititsfihigkeit dokumentieren

Das Normenwerk zur Qualititssicherung

ist internationalen Ursprungs. Viele Indu-
striebetriebe, insbesondere die groBen Auto-
mobilbauer, arbeiten heute weltweit mit ih-
ren Zulieferern zusammen. Sie haben sich
schon frithzeitig dafiir eingesetzt, die Frage
nach einem fiir beide Seiten ausreichenden
Qualitdtsmanagement in einer Norm zu be-
schreiben. Damit sollte die Abstimmung zwi-
schen Kunden und Lieferanten erleichtert
werden. Die Normen DIN 1SO 9000 ff. defi-
nieren nunmehr iberpriifbare Standards, die
international fiir alle Branchen und Betriebs-
grofien gelten. Gegenwiirtig sind es vor allem
Unternehmen im Ausland sowie in Deutsch-
)and fastausschlieBlich Industriebetriebe, die
entsprechende QM-Systeme eingefiihrt ha-
ben. Aufgabe des Qualitdtsmanagements ist
es, gegeniiber dem Kunden die Qualitdtsfa-
higkeit des Betriebes aufzuzeigen. Ein QM-
System dient dem Nachweis, dall man die

Vertragszusagen und die allgemeinen Vor-
schriften erfiillt. Dies erfordert, betriebliche
Ablaufe sehr viel detaillierter und regelmaBi-
ger als bisher zu dokumentieren. Betriebsin-
tern hilft das Qualitdtsmanagement, systema-
tisch Fehler zu erfassen, um sie kiinftig mog-
lichst frithzeitig zu vermeiden. Sie haben
meistens ihre Ursache nicht in der Fertigung,
sondern in der ungeniigenden Abstimmung
mit dem Kunden. Gegeniiber Aufsichtsbe-
horden oder im Bereich der Produkthaftpflicht
ensteht durch die Kontrolle des Herstellungs-
prozesses von der Auftragserteilung bis zur
Montage zusitzliche Sicherheitund Transpa-
renz. Allerdings sind neben der Dokumenta-
tion zusétzliche Schulungen erforderlich und
zu guter Letzt muB das Ganze regelmiBig alle
drei Jahre von einem unabhédngigen Priifin-
stitut beurteilt werden. Die dafiir am Markt
angebotenen Preise schwanken erheblich in
GroBenordnungen zwischen 15.000 und
50.000 Mark.

Verfahren vereinfachen

Um den Mitgliedsbetrieben die Einfiih-
rung eines Qualitdtsmanagements zu erleich-
tern, fithrt der Bundesinnungsverband des
Deutschen Modellbauer-Handwerks gegen-
wirtig ein Pilotprojekt durch, in dem exem-
plarisch 10 Betriebe zur Zertifizierung ge-
fiihrt werden. Aus den gewonnenen Erfah-
rungen wird unter Federfithrung des Techno-
logie-Zentrums Holzwirtschaft (TZH) in
Lemgo dann ein Leitfaden entwickelt, der
anderen Betrieben den Weg erleichtern soll.
Damit wird der Dokumentationsaufwand ver-
einfacht und die Ubereinstimmung mit den
Anforderungen der DIN gewihrleistet. Dar-
iiber hinaus soll ein Verbandsabkommen mit
einem anerkannten Priifinstitut die Kosten
fiir die Einfilhrung und Zertifizierung von
Qualitdtsmanagement-Systemen erheblich
reduzieren.

Ein weiteres, brancheniibergreifendes
QM-Projekt, an dem auch einige Modellbau-
betriebe beteiligt sind, lduft zur Zeit in Ham-
burg unter Federfiihrung der dortigen Hand-
werkskammer. In Baden-Wiirttemberg ist ein
dhnliches Projekt geplant, fir das Gewerbe-
forderungsmittel in Aussicht gestellt wurden.

Auslindische Konkurrenz bekommt

es billiger

Trotzdem wird die Einfiihrung von QM-
Systemen den deutschen Modellbauern vor-
aussichtlich weitere Kostennachteile gegen-
iiber der ausldndischen Konkurrenz besche-
ren. Schon bisher leidet die Branche in erheb-
lichem Mafe unter dem Problem, daB vor
allem ost- und siideuropdische Unternehmen
zu weitaus kostenglinstigeren Bedingungen
fertigen konnen. Die hohen Lohn- und Lohn-
nebenkosten in Deutschland sind ein Grund
hierfiir. Ein weiterer ist die in anderen Lén-
dern meist nur sehr oberflichliche Aufsicht
der Behorden iiber die Einhaltung der vielen
Umwelt- und Arbeitschutzregelungen. Ahn-
liches droht nun auch im Bereich Qualitits-
management. Obwohl die zugrundeliegen-
den Normen weltweit gelten, gibt es begriin-
dete Zweifel an der Vergleichbarkeit der Zer-
tifizierungsverfahren in Deutschland gegen-
iiber anderen Landern. Der Bundesverband
appelliert daher vor allem an die deutsche
Industrie, bei der Wahl der Zulieferer sich
nicht von ,,Billig-Zertifikaten* blenden zu
lassen. Abstriche bei der Seriositdt des Ver-
fahrens und der QM-Zertifizierer sollten auf
keinen Fall zugelassen werden. |

VAKUUM - GieBanlagen [zl
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Sondermaschinen

Johann Schiichi - Am Grasfeld - 86564 Brunnen/Kaltenherberg Tel. 08454/3170 0. 3180 Fax 3880
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Ausbilden - ja oder neimn?

Betrachtungen zu einem heiflen Thema

Von Ehrenmitglied Karl Schwinn, Miihlheim

Weltweit betrachtet, wird das deutsche Ausbildungssystem immer noch als vorbildlich
bezeichnet, aber ist es das wirklich noch? Tut der Staat alles, um diesen Nimbus noch zu
rechtfértigen? Konnen wir diesen Standard iiberhaupt noch halten? Alle Fragen kann

man nicht mehr bejahen. Warum?

Die Industrie zieht sich mehr und mehr
aus der Ausbildung zuriick und iiberlaft
diese dem Handwerk. Der Staat vernachlas-
sigt immer mehr die Ausbildungsférderung
und, was noch schlimmer ist, er 1afit ein
immer mehr absackendes Ausbildungsniveau
in der schulischen Ausbildung zu. Und gera-
de letzteres wird schwerwiegende Folgen
nach sich ziehen. Ein weltweit fiihrendes
Bildungsniveau wird verschenkt. Auch dies
ist einer der Faktoren fiir zunehmende
Arbeitslosigkeit.

Was bedeutet dies gerade fiir unseren
Beruf? Sollen wir unter diesen Aussichten
iiberhaupt noch ausbilden? Wir werden dies
ganz einfach miissen! Gerade der Modell-
und Formenbau als Schliisselberuf in unse-
rem Industriestaat braucht gut ausgebildete
Nachwuchskrifte, die in der Lage sind, den
immer weiter steigenden Anforderungen ge-
recht zu werden, die an uns gestellt werden.

Um unsere Existenzen zu erhalten, haben
wir wider jeder kaufménnischen Vernunft
investiert in hochmoderne Technologien, in
Maschinen und Anlagen, die selten auszula-
sten sind nach industriellen MaBstiben, die
aber nichts niitzen, wenn wir nicht die ent-
sprechenden Facharbeiter haben, die diese
Einrichtungen in Gang halten. Der leistungs-
fihigste Computer ist ein toter ”Blech-
kopf”, wenn er nicht durch ein menschli-
ches Gehirn angetrieben wird. Die kompli-
zierteste Maschine ist eine tote Kiste, wenn
nichtihr ’Dompteur” weif}, welcher Knopf
zu driicken ist.

Fazit:

Der reine 'Selbsterhaltungstrieb” zwingt
uns, auch weiterhin auszubilden. Und zwar
ausbilden, so optimal, als irgend méglich!
Das kostet Geld! Der Lehrling, der die Werk-

statt ausfegt, ist langst passé. Wer das nicht
begreifen will, wird den Zug in die Zukunft
verpassen.

Wir werden aber neue Wege gehen miis-
sen mit der Ausbildung. Wir werden nur mit
erstklassig ausgebildeten Mitarbeitern zu-
kiinftig bestehen konnen.

Mit guter Ausbildung investieren in
unsere eigene Zukunft!

Was tun?

Der Staat wird uns kurzfristig nicht hel-
fen. Erkann es zur Zeit nicht. Die Méngel, die
aus der schulischen Ausbildung herriihren,
miissen wir sicher noch eine ganze Weile in
Kauf nehmen. Die Miéngel, die beim ausbil-
dungsbegleitenden Unterricht an den Berufs-
schulen existieren (zu kleine Klassen, zu
wenige Schiiler, keine Fachlehrer usw.) kon-
nen wir nur umgehen, wenn wir uns fiir den
sogenannten Blockunterricht entscheiden,
also durch Konzentration.

Die heutige Situation ist absolut unbe-
friedigend. Zwei Tage ist der Azubi in der
Schule, die aber nur mangelhaft unterrichtet.
Dann hat er bis zum nichsten Unterricht bis
zu fiinf Tage Pause, hat also das meiste wie-
der vergessen. Im Betrieb fangt ereine Arbeit
an und muf sie wegen eben der Schule unter-
brechen. Aus Termingriinden muf} oftmals
ein Geselle diese Arbeit fertigstellen. Der
Azubi hat also kein Erfolgserlebnis durch
seine Arbeit und wird hierdurch sicher nicht
fiir weiteren Einsatz motiviert. Das Gesamt-
ergebnis dieser Abldufe ist nicht sehr positiv!
Beide Seiten, der Auszubildende und sein
Ausbilder sind gleichermaflen unzufrieden
mit diesem leider veraltetenSystem.

Wir sehen, es spricht vieles fiir die Um-
stellung auf ein effektiveres System. Hier

bietet sich der Blockunterricht regelrecht an.
Beide Linien, Berufsschule und Werk-
stattausbildung, werden in zusammenhéngen-
den Blécken durchgeflihrt. Durch diese Kon-
tinuitét wird eine wesentlich effektivere und
fiir den Azubi einprigsamere Wissens- und
Praxisvermittlung erreicht. Letztendlich wird
fiir den Ausbildungsbetrieb ein wesentlich
besseres Ergebnis, sprich ein besserer kiinf-
tiger Facharbeiter herangezogen. Die Ko-
sten-Nutzen-Rechnung geht besser auf.

Wie Lif}t sich so ein Blockunterricht

durchfiihren?

In Gebieten, in denen der Modelibaube-
ruf gut besetzt ist, gibt es sicher Fachklassen,
die ausreichend besetzt sind, in den meisten
Fillen auch entsprechende Fachlehrer, so daf3
der Berufsschulunterricht in mehrwéchigen
zusammenhingenden Kursen durchgefiihrt
werden kann.

Wodies nichtder Fall ist, kommt zwangs-
ldufig eine Seminarunterbringung zu den
Kosten hinzu. Hier miissen Verhandlungen
mit den Linderregierungen gefiihrt werden,
um entsprechende finanzielle Zuschiisse zv
erzielen. Zum Teil geschieht dies bereits.

Zur Kostensenkung wire es notig, meh-
rere angrenzende Linder von einem Schul-
zentrum aus zu bedienen. Es bieten sich zum
Beispiel Hessen, Niedersachsen, Nordrhein-
Westfalen und Thiiringen an; diese Lénder
gemeinsam in Bad Wildungen.

Wildungen deshalb, weil wir dort bereits
alles haben: Sehr gute Fachkrifte, hochmo-
derne Einrichtungen und die notwendige
Unterbringung.

Und was ganz wichtig ist, in Wildungen
haben wir Modellbauer auf den Unterrichts-
stoff erheblichen Einfluf3! Hier sind wir im-
mer auf dem Stand, den wir wollen - also up
to date! Hier verschwenden wir keine Kraft
und Zeit an ideologische Experimente. Hier
bilden wir aus nach rein fachlichen Gesichts-
punkten und Bediirfnissen.

Uberhaupt Wildungen!

Hier haben wir Anfang der siebziger Jah-
re eine Ausbildungsstitte geschaffen, die mit
verhindert hat, dal die handwerkliche Aus-
bildung in Génze verschult wurde, wie es
einige politisch-gewerkschaftliche "Experi-
mentierer” vorhatten. Hier haben wir mit
groflem Erfolg unsere liberbetriebliche Aus-
bildung installiert. Und hier haben wir unsere
Meisterschule eingerichtet - mit einer Aus-
stattung, die beispiellos ist. Dies alles dank

verkleben - vergiefien - dichten

schnell — effektiv
sauber — genau
sicher — glnstig

und...

Geselischatt fiir Lottechnik mbH

Abt. Dosiertechnik

75173 Pforzheim - Rennfeldstr. 18
Tel.07231/26507 - Fax 07231/26530
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iibergroflem Engagement der Vorstinde des
Bundesinnungsverbandes, beispielhaft fiiralle
sei hier nur Kollege Willi Kollmeier genannt.
Nicht zuletzt aber auch der verstindnisvollen
Unterstiitzung durch unsere Lieferanten, die
ander vorbildlichen Einrichtung duflerst stark
beteiligt waren und noch sind.

Durch die Streichung der staatlichen Un-
terstiitzung zur beruflichen Fortbildung ist es
zur Zeit auflerordentlich schwer geworden,
Meisterpriifungen abzulegen. Wirhoffen aber,
daB unsere Politiker erkennen, daf} die beruf-
liche Bildung mindestens den Stellenwert hat
wie die akademische Ausbildung. Mittler-
weile hort man ja entsprechende Politikerdu-
Berungen bei sogenannten Sonntagsreden.
Hoffentlich wachsen sachgerechte Erkennt-
nisse und Taten umgehend nach.

Nochmals Wildungen!

Wir haben diese gute Einrichtung und
sollten sie auch nutzen. Ein Verzetteln der
Krifte war noch nie gut und wird auch in
Zukunft nicht gut sein. Sicher, wo Licht ist,
ist auch Schatten. Und falls hin und wieder

inmal Méngel auftreten sollten, so kann doch
ieder aktiv mithelfen, diese zu beseitigen.

Ich halte gar nichts davon, wenn jeder
seine eigene Suppe kochen will. Nicht, weil
ichmaBgebend an der Installation der Ausbil-
dung an der Holzfachschule beteiligt war.
Eine Verzettelung der Kréfte mag im Augen-
blick sogar fiir den einen oder anderen eine
kleine Bestitigung sein, das sind Augenblicks-
erlebnisse. Wenn man jedoch das Ganze im
Auge behilt, so wird man erkennen, daB3 auf
langere Sicht gesehen, eine einzige, wirt-
schaftliche gesunde Einrichtung leichter zu
erhalten und zu betreiben ist.

Man bedenke, daf eine gute Ausbildung
nur dann gewidhrleistet werden kann, wenn
man konstant gute Fachkrifte und Spitzen-
einrichtung zu unterhalten auch in der Lage
ist.

Letztendlich hat der Bundesinnungsver-
band eine erhebliche Verantwortung gegen-
tiber den dort angestellten Lehrkriften.

Auf das, was wir in Bad Wildungen in-
stalliert und geleistet haben, konnen wir stolz
sein - und das mit Recht. Zufrieden sein

ollten wir aber nie!

LVP 600/200 N

Vertrieb durch:

MARTIN GIRRBACH

GieBerei,

und Modellbaubedarf

Es gibt immer wieder etwas zu verbes-
sern, wir miissen nur wollen. Als alter ”Leit-
hammel” im Bundesinnungsverband fordere
ich alle Unzufriedenen auf: Verzettelt nicht
Eure Krifte, sondern bringt sie in ein gemein-
sames, erfolgreiches Werken und Wirken,
damit wir auch weiterhin sagen konnen:
Der Modellbau ist Spitze und zeigt die
Richtung! |

Betriebsinhaber und Geschiaftsfithrer
sind fiir die Einhaltung aller arbeits- und
tarifrechtlichen Vorschriften in ihren Un-
ternehmen verantwortlich. Dazu miissen
sie aber ihre Rechte und Pflichten sowie
die grundlegenden Bestimmungen kennen.

Der Bundesinnungsverband des Deut-
schen Modellbauer-Handwerks hat dazu ein
Nachschlagewerk vorgelegt, das sicher durch
das Labyrinth von Vorschriften fithrt.

Arbeits

und
Torifrech?

Bestellungen nimmt der Bundesinnungsver-
band Modellbau, Kreuzstr. 108,

44137 Dortmund, Tel. (02 31) 91 20 10 27
Fax 91 20 10 10, entgegen.

FMU 1000

® Werkzeugharze

@ Modellbauwerkzeuge
@ Modellbaumaschinen
@ Modellbauzubehér

BOHNER & KOHLE
lebt weiter!

Der arg gebeutelte Frasmaschinen-Her-
steller BOHNER & KOHLE wird wie bis-
her als selbstindige Firma weitergefiihrt.
Mit Wirkung vom 1. Juli 1995 gehort die
Firma BOHNER & KOHLE zu einer Werk-
zeugmaschinen-Holding mit den Firmen
Burkhardt + Weber GmbH, Werkzeugma-
schinen in Reutlingen, Max Miiller Werk-
zeugmaschinen GmbH in Hannover und
Bernhard Steinel Werkzeugmaschinenfabrik
GmbH & Co. KG in Villingen-Schwennin-

gen.

Peter K6hle

In einer schlankeren Form als Enginee-
ring- und Montageunternehmen wird Bokd
das gesamte Programm weiterhin am Markt
anbieten. Fiir die vielen Bokd-Kunden ist
damit auch die Betreuung ihrer vorhande-
nen Maschinen in gewohnter Form gesi-
chert.

BOHNER & KOHLE wird zukiinftig
unter "ZBOHNER & KOHLE GmbH, Werk-
zeugmaschinen” firmieren. Als alleiniger
Geschiftsfithrer steht Ihnen Herr Dipl.-Ing.
Peter Kéhle nach wie vor zur Verfiigung.
Mit der gefundenen Losung wird also am
Standort Neuhausen weiterproduziert und
weiterentwickelt, um den jetzigen und zu-
kiinftigen Erfordernissen des Marktes ge-

recht zu werden. i

FMC 3000 CHNC

PanoramastraBBe 14 - 76327 Pfinztal 2
Tel. (0 72 40) 14 00 - Fax 51 40

Ausl]eferungslager: 09127 Chemnitz
Augustusburger Str. 245 - Tel. (03 71) 74 10 67
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MESSEN UND AUSSTELLUNGEN

Veranstalter:

DEMAT Exposition Marketing GmbH
Postfach 11 06 11, D-60041 Frankfurt
Tel.: 0 69 /23 43 31, Fax: 0 69 /25 30 71

,,von der Idee bis zum Endprodukt™

Mehr als 500 Aussteller aus 20 Landern erwartet

ie vom §. - 8. Dezember stattfindende

EUROMOLD’95 auf dem Frankfur-
ter Messegeléinde hat eine hohe Nachfrage
nach Standplitzen aus dem In- und Aus-
land zu verzeichnen. Uber 500 Aussteller
aus 20 Léindern werden erwartet. Offiziel-
ler AnmeldeschluB fiir die Messe ist der 30.
September.

Die EUROMOLD’95 wichst an Interna-
tionalitit. Die Anzahl der Aussteller aus
Frankreich, Italien, Schweiz, Benelux konn-
ten deutlich erh6ht werden. Neu hinzu kom-
men Ausstellerbeteiligungen aus Taiwan. Der
Werkzeug- und Formenbau aus Portugal ist
erneut gut vertreten.

Auch die Beteiligung der Gemeinschafts-
stinde von Verbinden, Vereinigungen und
Lindervertretungen aus dem In- und Ausland
ist auf der diesjahrigen EUROMOLD hoch.

Der Modellbau ist auf der EUROMOLD’95
verstérkt reprisentiert. Zum ersten Mal wird
der Bundesinnungsverband des Deutschen
Modellbauer-Handwerks vertreten sein.

Der Werkzeug- und Formenbau aus den
neuen Bundesldndern ist durch den Thiirin-
ger Gemeinschaftstand vertreten; das Land
Sachsen durch den BDI und weitere Vereini-
gungen.

Das Industriedesign wird durch den Ge-
meinschaftsstand der ASID mit anwender-
bezogenen Prasentationen ein weiteres High-
light der EUROMOLD’95 sein. Die Compu-
ter Marketing-Organisation Pixel aus
Deutschland wird mit zahlreichen Unterneh-
men den fiir die EUROMOLD wichtigen
Bereich CAD/CAM/CAE/CIM présentieren.
Unter dem Thema ,, Dienstleistungen fiir den
Werkzeug- und Formenbau® wird die NC-

HOLZAFEY

ERICH FeEY GmbH & Co.KG

HOLZGROSSHANDEL
HOLZIMPORT
HOBELWERK

liefert zuverlassig samtliche Modell-Schnitthoizer, trocken
finnische und russische Birken-Modellbauplatten AW 100
Gabun-Multiplexplatten - Delignit Buchen-Modellbauplatten AW 100
Flugzeugsperrholz - Stab- und Stédbchenplatten AW 100

Telefon 02 31 / 59 60 42/3
Telefax 02 31 / 51 26 23
Hannoversche Stra3e 28a

44143 Dortmund

Gesellschaft aus Ulm mit zahlreichen Unter-
nehmen vertreten sein.

Aus dem Ausland wird zum ersten Mal
der Schweizer Machinenbauverband mit sei-
nen Unternchmen die Leistungsfahigkeit des
Werkzeug- und Formenbaus aus der Schweiz
zeigen. Portugal wiederholt mit der portugie-
sischen Vereinigung der Werkzeug- und For-
menbauer, Cefamol. Weitere Aussteller-Be-
teiligungen aus Osteuropa und Ubersee wer-
den erwartet.

Die Zahl der Aussteller aus wichtigen
Zulieferer-Bereichen fiir den Formenbau
konnte auf der EUROMOLD’95 deutlich er-
hoht werden.

Das Messethema der EUROMOLD,, Von
der Idee bis zur Serienfertigung* soll durch
die Bereiche FeingieBen, Laserschneiden,
Schweiflen, Schleifen, Kleben und Polier-
technik erweitert werden. Das Ziel, dem An-
wender schnelle Entwicklungstechniken in
der Produktentwicklung (Rapid Product De-
velopment) sowie Komplettlosungen anzu-
bieten, wird mit der EUROMOLD’95 noch
mehr als letztes Jahr realisiert. Sie kann im
wabhrsten Sinne des Wortesin 1995 als ,,Fach-
messe der Prozeflketten* und als ,,Weltmesse
der Produktentwicklung* bezeichnet werden.

Zahlreiche Aussteller und Besucher sind
nach der letzten EUROMOLD iiberzeugt: Es
gibt keine vergleichbare Fachmesse in Euro-
pa, die dem Aussteller die Méglichkeit bietet,
sein Know-How so zielorientiert anzubieten
wie auf der EUROMOLD. Denn sie fiihrt alle
wichtigen Industriebereiche zusammen. EU-
ROMOLD’95 fordert mehr denn je die Ko-
operation zwischen Endabhehmer, Rohstoff-
lieferant, Verarbeiter und der Werkzeug- und
Formenbau-Industie, [ |

Frasmaschine abzugeben.

Sehr guter Aligemeinzustand
BoK6-F2/FU Baujahr 1963

Motor 1400/2800 umschaitbar

Drehz. 45-90-180-355-710-1400-2800
WZaufn. MK4 / Rundtisch 2600 @
XYZ - 1200 x 800 x 700 + 300 Motorschlitten
Vorschiibe - PIV-Getriebe
Preis: Vereinbarung

Modeli- u. Formenbau Schwinn
Offenbacher Weg 44, PF 3009
63165 Miihlheim/Main
Tel. 0 61 08 / 61 88, Fax 7 42 86
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Europaische Fachmesse fur Werkzeug- und Formenbau,
Design und Produktentwicklung

5. — 8. Dezember 1995, Messegelande Frankfurt

Zeigen Sie auf der EUROMOLD ‘95 die gesamte ProzelRkette
»Von der Idee bis zur Serienreife”

¢ Produktrealisierung- und Optimierung

¢ Beseitigung von Kapazitatsengpassen in der Konstruktions- und
Entwicklungsphase

e \erklirzung der Durchlaufzeiten

e Erhohung der Qualitat und Wirtschaftlichkeit durch systematische
Vorgehensweise und optimale Gestaltung von Formteil und Werkzeug

Verarbeitung

e
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Computer Peripherie-
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Systemlosungen fir neue Produkte URI a“’IOI--D

Veranstalter

- \ Demat Exposition Managing
n S-\e ‘etzt ‘ Diana Schnabel
Postfach 110611
60041 Frankfurt / Germany
Tel. +49 (0)69-23 43 31
Fax +49 (0)69-253071
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