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Auf unsere Chemiewerkstoffe kon-
nen Sie bauen: Modelle, Werk-
zeuge, Formen und Teile. Ein
zukunftsorientiertes Programm fiir
maBgeschneiderte Erzeugnisse:
@ SikaBlock - Formstoffplatten fiir
Urmodell- und Werkzeugbau;
® Biresin®-fliissige Kunstharze fiir
(3 Fertigungsmittel und Formteile; )
& Palesit®>-flexible GieBmassen fiir
Formenbau und Abformung.
- Die Profis fiir gute Grundlagen.
. Qualitatskontrolliert nach DIN
- 9001. Unsere Verkaufsberater
informieren kompetent und fun-
diert fiir die systemgerechte
Anwendung.
Wir steh fir Sie bereit:
Liefe ng n ab unserem

r und Regionallagern.
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Sika Chemie GmbH,
Stuttgarter Strafle 139
72574 Bad Urach

. Telefon (0 71 25) 9 40-0
Telefax (0 71 25) 9 40-4 82

Biresin®
SikaBlock
Palesit’




Il

Modello

el
Automobile

Internationaler
Modellbauerkongref3
1997 in Italien

rheblich kiirzer als culetzt wird die

Reise zum nichsten Internationalen
Modellbau-Kongrefi. Nach Toronto 1991
und Tokio 1994 findet der ,, 7th Internatio-
nal Patternmaking Congress vom 25. bis
28. Juni 1997 in Turin statt.

Der Kongrefs wird unter dem General-
fhiema ,, Das Modell vmid dus Automobil * ste-
;u'n. Als welnweites Zentrum fiir die Projek-
ticeung wid die Produktion von Kraftfahr-
zewgen ist daher Turin sicherlich ein idealer
Standort fiir diesen Kongrep. In Turin und
Umigebung sind melir als 100 Bewsebe fiir
den Modellbau tdtie: das bewelst, wie wich-
tig der Bau von Modellen und Prototvpen
nach vor der cigentlichen Produkiion von
Kraftfahr=eugen ist. Der ltalienische er-
hand der Giesserei-Modellbauer AIMO-
FOND freut sich darauf. Kollegen aus der
ganzen Welt in Turin willkommen heiffen zu
diirfen

Anreisctag ist am Mithwvoch (25.06.), am
Donnerstag (26.06.) sicht das Haupipro-
gramm Betriehsbesichiigungen in der Karos-
seriemontuge, bei Modellbaufirmen und in
Gicfiereien vor. Der cigentliche Kongrefi mit
anschlichendem Gala-Abendessen findet am
Freitag (27.00,) statt. Die Tugung cindet am
folgenden Tug mit einem Ausflug ins Aostatal
wnd cinem ddndlichen ' Abendessen

Der Kongrefy selhstim bedeuwienden Cen-
tro Congressi Lingotto wird neben den cinlei-
;vm/wl Berichien der nationalen Verbaids-
vorsitzenden vor allem geprdagtwverden durch
cine Vielzahl von Fachvortragen. Offizielle
Sprachen des Kongresses sind liulicnischund
Englisch, fiir die auch Simultantibersetzun-
gen vorgesehen sind. Je nach Anzahl der
Nuchfragen kann dieser Service auch fiir
andere Sprachen eingerichtet werden

Die Teilnahmegebiihr betrdgt 1.200.000
Lire (entspricht ca. 1.200,— DA plus 19 2o
MwSt und emthdlt die Kongrefreilnahne,
das Kongrefimaterial, die Betrichshesichii-
gungen, den Ausflug iny dostatal sowie Mit-
tag- und Abendessen. Fiir Begleitpersonen
wurde ein gesellschaftliches Programm vor-
hereitet, das —u Turins Sehenswiirdighkeiten
und in die landschafilich reizvolle Umge-
bung fiihrt. Die Gebiihr hierfiir betrdgt
325000 Lire plus AhwSt.

Anmeldeunterlagen, mit denen auch Ho-
telreservierungen vorgenchmen swerden kén-
nen, sind beim Bundesinnungsverband des
Deutschen Modellbaucer-Handwerks, Kreuz-
st 108, 44137 Dortmund, Tel (02 31) 91 20
1027, Fax 91 20 10 10, erhdldich. Interes-
senten sollten sich zudem mit ihrer Innung in
Perbindung setzen und sich informicren, ob
gegebenenfalls Gemeinschafisfuhrten orga-
nistert werden. ]
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Bundesinnungsverband

war grof3ter Aussteller
Zufriedene Gesichter nach der EuroMold 96

D er Aufwiirtstrend hiélt an: Mit iiber 950 Ausstellern aus 25 Lindern (im Vorjahr
rund 600 Aussteller) und iiber 40.000 Besuchern (1995: 22.000) ist die EuroMold *96
in Frankfurt auch im dritten Jahr stark gewachsen.

Mitten drin auf der Europdischen Fach-
messe fiir Werkzeug- und Formenbau, De-
sign- und Produktentwicklung war der Ge-
meinschaftsstand des Bundesinnungsverban-
des des Deutschen Modellbaucerhandwerks

inder Halle 8. 24 Aussteller priisentierten auf

einer Flache von insgesamt 484 Quadratme-
tern ihr umfangreiches Leistungsangebot.
Damit war der Bundesinnungsverband groB-
ter Aussteller auf der EuroMold. Weitere 11
Modell- und Formenbauunternehmen (siehe
Kasten) waren dariiber hinaus noch mit ei-
nem eigenen Stand auf der Fachmesse vertre-
ten.

,.Wir miissen uns dem Markt und den
Marktanforderungen stellen*, sagte Bundes-
innungsmeister Wilhelm Funke, zur Erdff-
nung. Die Verdnderungen der letzten Jahre
mit tiefgreitenden Folgen und Einschnitten
fir die einzelnen Unternehmen stellten das
Modellbauerhandwerk vor neue Herausfor-
derungen. Dazu ziihle auch, die Leistungsfé-
higkeit der Betriebe offensiv nach auflen dar-
zustellen. Funke: ,,Klappern gehdrt bekannt-
lich zum Handwerk.” Die EuroMold biete
eine gute Gelegenheit, das breite Know-how
der Betriebe zu zeigen.

Gute Resonanz

Uberwiegend positiv bewerteten die am
Gemeinschaftsstand beteiligten Firmen dic
EuroMold. So bezeichneten 19 Betriebe den

Messeerfolg als sehr gut oder gut. Als Griinde

nannten sie unter anderem, daf sie

® interessante Neuigkeiten in Erfahrung ge-
bracht haben

@ Kooperationsmdglichkeiten mit den Kol-
legen festgestellt haben

® it alten Kunden wieder Kontakt aufge-
nommen haben

® potentielle neue Kunden kennengelernt
haben.

Alle befragten Unternehmen beurteilten
den Gemeinschaftsstand als gut oder sehr gut.
Die Lage des Gemeinschaftsstandes wurden
nur von einem Betrieb als weniger gut be-
schrieben. Die Mehrheit der Betriebe (20)
wiirde laut Umfrage wieder an einem Ge-
meinschaftstand des Bundesinnungsverban-
des teilnehmen, 16 Firmen davon auf der
EuroMold "97.

Uberwiegend kamen die Besucher aus
den Bereichen Automobilindustrie, Werk-
zeugbau, Zulieferer und Design. Die Mehr-
zahl der befragten Firmen nannte deren Qua-
lifikation als gut oder schr gut. Auch die
Besucherzahlen bezeichneten die meisten
Betriebe als gut oder schr gut.

Zu der Kateogorie ,Klappern fir das
Modellbaucrhandwerk** zdhlte das Standfest
am Gemeinschaftsstand. Der Landesinnungs-
verband Bayern hatte einen bayrischen Nach-
mittag mit 1000 Liter Bier, 1000 WeiBwiir-
sten, 250 kg Leberkés und 1000 Brezeln or-

‘Il Modello e I'Automobile”

Torino (Italia)
25 - 28 Juni 1997
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Mit cinem rundum gelungenen Standfest sorgten die
Modellbaubetricbe fiir Aufimerksambenund Abwechslung
im Messegeschelien

ganisiert. ,,Es waren irrsinnig viele Giste
da“, freute sich Milan Antolkovic, Vorsit-
zender des Ausschusses Offentlichkeitsar-
beit, iiber den Besucherandrang. Sehr viele
interessante Kontakte und Gespriche seien
zustandekommen. Auch die groBe Mehrheit
der ausstellenden Betricbe beurteilten das
Standfest positiv. Besucher, Aussteller, Ver-
treter des Messebeirats und der Fachpresse
trafen sicham Stand L3 der Messehalle §, der
in diesem Jahr engagiert und professionell
von Waltraud Boseckert, Ingrid Hoffmann,
Sigrid Pruschke und Elke Straub betreut wur-
de. Auch Ehrenbundesinnungsmeister Her-
mann Bubeck und Heinrich Fischer, Ehren-
innungsmeister der Modellbauerinnung Siid-
bayern, besuchten den Gemeinschaftsstand.

Zuwichse bei Ausstellern

und Besuchern

Zufriedene Gesichterebenfalls beim Ver-
anstalter Demat Exposition Management:

Nicht nur aus dem Grund, daf die Aussteller-
zahl kontinuierlich gewachsen ist. Ein iiber-
proportionales Plus an Messestinden ver-
buchten die Organisatoren in den Schwer-
punkten Modellbau, Produktentwicklung und
CAD/CAM. Andere Bereiche wie Werkzeug-
maschinen mit den Schwerpunkten HSC-Fré-
sen, Erodieren, Schneiden und Bearbeitungs-
zentren oder der Werkzeug- und Formenbau
nahmen ebenfalls zu.

Im Zeitalter der Globalisicrung stieg au-
fferdem der Anteil an auslindischen Ausstel-
lern und Besuchern. So betrug der Auslands-
anteil bei den Ausstellern rund 30 Prozent
und reisten ein Drittel der rund 40.000 Besu-
cher aus dem Ausland (1995 22 Prozent von
22.000) an. Am stiarkstcn waren Vertreter aus
Italien, Frankreich, Portugal und den Nieder-
landen vertreten.

»Die EuroMold verkniipft wie keine an-
dere Fachmesse Tradition und Innovation®,
nennt Diana Schnabel von der Messeleitung
einen Grund fiir den wachsenden Erfolg der
Messe. Sie bezeichnete in der offiziellen Er-
Offnungsveranstaltung die EuroMold als zen-
traleuropdischen Marktplatz fiir Produktide-
en sowie neue Formen und Werkzeuge. Die
entscheidende Frage sei doch heute, so Schna-
bel weiter, ,,wie komme ich schneller, ko-
stengiinstiger und effektiver zu neuen Pro-
dukten? Dazu leiste die EuroMold als Pro-
duktentwicklungsmesse mit dem breiten An-
gebot aus Handwerk und Industrie thren Bei-
trag.

Als ein gutes Beispiel fiir eine erfolgrei-
che Innovation sieht Hans-Peter Stihl, Prisi-
dent des Deutschen Industrie- und Handels-
tags, die EuroMold. Innovationen, sagte er in
seiner Eréffnungsrede, seien fiir Deutschland
unverzichtbar und der Schliissel zum Erfolg.
Stihl: ,.Ein Hochlohnland wie Deutschland
kann scine Stellung im Wettbewerb nur be-
haupten, wenn es einen Strom von Neuerun-
gen produziert*.

Fiir die nichste EuroMold, dic vom 3. bis
6. Dezember 1997 in den Hallen 8 und 9 auf
dem Frankfurter Messegeldnde stattfinden
wird, erwartet der Veranstalter Demat weite-
res Wachstum. Die Tausendermarke soll weit
tiberschritten werden: So rechnet die Demat
1997 mit rund 1500 Ausstellern aus 50 Lén-
dern. (uk) ]

Mit eigenem Stand
auf der EuroMold ’96
vertreten:

@ Hofmann Werkzeug- und Modellbau,
Lichtenfels

@ Modellbau Ralf Kurz, Leonberg

@ Peter Mayer Modell- und Formenbau
GmbH, Oberhaching

@ Maus GmbH, Modell- und Formen-
bau, Karlsruhe

@ Mobius Modellbau, Barsbiittel

@ Sauer & Sohn Formentechnik,
Dieburg

@ Schifer Modellbau, Miihlacker

@ Schroter Modell-Formenbau GmbH,
Zomerding

@ Siebenwurst GmbH & Co. KG,
Dietfurt

@ Uirich Trondlin Modellbau, Lérrach

@ Dieter Wiegelmann GmbH,
Modell- und Formenbau,
Olsberg-Bruchhausen




Bundesverband

triftt sich 1m

niederrheinischen Kleve
»Der deutsche Modellbau in der Krise

— gibt es Auswege?*

achKleve, die,,Perle des Niederrheins*,

fiihrt dieses Jahr der Weg zum Bundes-
verbandstag des Deutschen Modellbauer-
Handwerks. Auf Einladung der Modellbau-
er-Innung Diisseldorf werden der Bundesin-
nungsverband und seine Gremien vom 8. bis
11. Mai 1997 im Parkhotel Schweizerhaus zu
Gast sein. Der erste Tag wird obligatorisch
den Sitzungen von Vorstand und Fachaus-
schiissen vorbehalten bleiben, am 9. Mai
findet dann die eigentliche Mitgliederver-
sammlung statt. Im Mittelpunkt dieser Ver-
kammiung wird neben den verbandsinternen
Regularien vor allem das Thema ,,Der deut-
sche Modellbau in der Krise — gibt es Auswe-
ge?* stchen. Dazu wird Harry Schrott (che-
mals Deutsche Gesellschaft fiir Mittelstands-
beratung GmbH., Miinchen; heute EOS
GmbH)als Referent aufireten und seine The-
sen zur Diskussion stellen.
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Parkhotel Schweizerhaus

Ungeachtet des intensiven fachlichen
Meinungs- und Erfahrungsaustausch zu ak-
tuellen Problemstellungen im Modellbauer-
Handwerk soll auch das gescllige und kolle-
giale Miteinander nicht zu Kurz kommen.
Auferhalb des offiziellen Tcils der Tagung
hat die Diisseldorfer Innung daher fiir ¢in
attraktives Rahmenprogramm gesorgt. Dic
Herzogstadt zwischen Rheinund Maas bietet
dazu viele historische Sehenswiirdigkeiten
wie z.B. die Schwanenburg, die Stiftskirche
und die schonen Parkanlagen aus der Zeit des
GroBen Kurfiirsten, Johann Moritz von Nas-
sau-Siegen. Die typische Niederrheinland-
schaft und der groBe Reichswald sowie die
ilteste Stadt Hollands, Nijmwegen. in unmit-
telbarer Nihe haben Kleve zu cinem belieb-
ten Ziel gemacht.

Die offizielle Einladung erfolgte im Fe-
bruar direkt iiber die Innungen. Anmeldun-

* Namen
* Daten
*k Ehrungen

Der neue Handwerksprisident heil} Die-
ter Philipp. Der 53jihrige Prisident der Hand-
werkskammer Aachen wurde beim Deutschen
Handwerkstag 1996 in Freiburg zum Nach-
folger von Heribert Spdth gewihlt, der nach
neunjihriger Amtszeit und zweimaliger Wie-
derwahl satzungsgeméif nicht mehr zur Ver-
fiigung stand.

gen sollten zwar bis Ende Marz erfolgt sein,
Nachziigler konnen jedoch auf Anfrage und
bei Verfiigbarkeit auch danach noch die Ho-
tel-Sonderkonditionen in Anspruch nehmen.

Die Ubernachtung kostet im Einzelzim-
mer 105,~ DM und im Doppelzimmer 140,-
DM (pro Zimmer und Nacht). Die Tagungs-
gebiihrbetrigt 350,—- DM pro Person. Interes-
senten wenden sich an die

Modellbauer-Innung Diisseldorf,
Klosterstr. 73/75, 40211 Disseldorf,
Tel. (02 11) 3 67 07-0, Fax 3 67 07-13.

Die Hotelbuchungen sind direkt beim Park-
hotel Schweizerhaus,

Materborner Aliee 3, 47533 Kleve,

Tel. (0 28 21) 80 70, Fax 80 71 00,
vorzunehmen. [ ]

Der ncue Prisident des Zentralverbandes
des Deutschen Handwerks (ZDH), der Re-
prisentant der iiber 800.000 Handwerksbe-
triebe 1n Deutschland mit rund 7 Mio. Be-
schiiftigten ist. trat sein Amt am 1. Januar
1997 an. Dicter Philipp ist Maler- und Lak-
kicrermeister und betriebt seit 1974 einen
Malerbetrich in Aachen. Seit 1988 wirkt er
als gepriifier Restaurator im Malerhandwerk.
Die Handwerkskammer Aachen fiihrt er seit
zwel Jahren. Politisch engagiert sich Philipp
seit 1974 fiir die CDU im Aachener Stadtrat.
Von 1989 bis 1994 bekleidete er das Amt des
Biirgermcisters. Dem ZDH-Prisidium gehort
Philipp scit 1993 an. Seitdem leitete er auch
denZDH-Hauptausschuf3 Sozialversicherung.

*

70 Jahre alt wurde am 24, Januar Modell-
bauermeister Lorenz Knebel. Die Modell-
bauer-Innung Hessen gratulierten dem Inha-
ber der in Frankfurt ansissigen Firma Knebel
& Sohn GmbH zu seinem Geburtstag.

*

Seinen 50. Geburtstag feierte am 13. De-
zember 1996 Modellbauermeister Wolfgang
Schirm aus Stuttgart. Der Inhaber der Firma
Schirm Modellbau GmbH & Co., die im Ok-
tober 1996 erstihr 75jdhriges Bestehen feiern
konnte, 1st Mitglied des Ausschusses Be-
triebswirtschaft Betriebstechnik beim Bun-
desinnungsverband des Deutschen Modell-
bauer-Handwerks. Sein Unternehmen befaf3t
sich neben dem klassischen Bau von Holz-
und Kunststoffmodellen seit Jahrzehnten mit
der Herstellung von Metallmodellen sowie in
den letzten Jahren verstiirkt mit dem Formen-
bau.




Paul Schnitker, ZDH-Ehrenprisident
und Prisident der Handwerkskammer Miin-
ster, vollendete am 12. Januar sein 70. Le-
bensjahr. Die Arbeit fur die Handwerkskam-
mer Miinster, die ihn 1968 zu ihrem Présiden-
ten wihlte, bildete die Basis seines Engage-
ments. 15 Jahre stand er als ZDH-Président
an der Spitze des deutschen Handwerks.

{ ! :
Wihrend dieser Zeit hat er die wirtschafts-
und gesellschaftspolitische Entwicklung des
Handwerks beispielhaft mitgestaltet und ge-
prégt. Zu seinen gréBten Erfolgen ziihlt dabei
die erfolgreiche Verteidigung des dualen Sy-
stems der Berufsausbildung. Schnitkers Per-
sonlichkeit strahlte auch auf den internatio-
nalen Bereich aus. So war er von 1974 bis
1989 Prisident der Internationalen Féderati-
on des Handwerks und von 1983 bis 1995
Prasident der Internationalen Gewerbe-Uni-
on. Sein politisches Engagement fiihrte den
iberzeugten Européder 1979 in das crste ge-
wihlte Europdische Parlament in Straliburg
und den Wirtschaftsund Sozialausschufd in

Brissel.
*

In scinem Amt als Obermeister der Mo-
dellbauer-Innung Nordbayern bestétigt wur-
de Georg Hutflesz aus Schwanstetten/
Schwand. Zu scinem Stellvertreter wurde
wieder Christian Boseckert (Selilach) be-
stimmt. Den Vorstand kompletticren Lehr-
lingswart Josef Blodt (Amberg) und die
Schriftfithrerin Gertrud Frerichs (SeBlach).

*

Sein 75. Lebensjahr vollendete am 23.
Miirz 1997 der Ehrenobermeister der Modell-
bauer-Innung Bielefeld, Wilhelm Kollmcicr.

Nach seiner Schul- und Lehrzeit machte
Wilhelm Kollmeier im Oktober 1939 seine
Gesellenpriifung und 1947 die Meisterprii-
fung im Modellbauerhandwerk. Noch im
November des Jahres 1947 machte er sich
beruflich selbstindig

Bei der Griindung der Modellbauer-In-
nung Bielefeld im Jahre 1959 {ibernahm Koil-
meier das Amt des stv. Obermeisters. Ein
Jahr spiter erfolgte seine Wahl zum Ober-
meister; ein Amt, das er bis 1989 mit grolem
Engagement und Erfolg wahrnahm,

Einen Schwerpunkt seiner ehrenamtli-
chen Tatigkeit sah er in der Aus- und Weiter-
bildung des Berufsnachwuchses. So war er
mehr als 40 Jahre Beisitzer des Meisterprii-
fungsausschusses bei der Handwerkskammer
Dortmund sowie 14 Jahre im Meisterprii-
fungsausschuf} der Handwerkskammer Kas-
sel. Mehr als 22 Jahre bereitete er als Lehrer
fiir die Fachkunde Modellbau unzihlige jun-
ge Gesellen auf ihre Meisterpriifung vor.

Wilhelm Kollmeier war mafigeblich an
der Vorbereitung und dem Aufbau der Bun-
desfachschule fiir das Modellbauerhandwerk
(1968) beteiligt und hat durch die Erarbei-
tung und Erstellung bundeseinheitlicher Rah-
menlehrpldne sowie durch die Erarbeitung
der Verordnung iiber das Berufsbild und iiber
die Priifungsanforderungen in der Weiterbil-
dung (erlassen im Mérz 1987) und der Vorbe-
reitung einer neuen Ausbildungsordnung we-
sentlichen EinfluBl auf die Gestaltung der
Berufsausbildung sowie in der Fort- und
Weiterbildung des Modellbauerhandwerks
genommen.

15 Jahre lang war Kollmeier Vorsitzen-
der des Ausschusses fiir Berufsbildung im
Bundesinnungsverband, in dessen Vorstand
er 1973 gewihlt wurde. AuBBerdem war er 12
Jahre 6ffentlich vereidigter Sachverstindiger
bei der Handwerkskammer Ostwestfalen-Lip-
pe zu Bielefeld.

In Anerkennung seiner herausragenden
Verdienste um das Modellbaucrhandwerk war
ihm im August 1982 das Bundesverdienst-
kreuz am Bande und im November 1982 die
.Goldene Ehrennadel* des Bundesverbandes
Modellbau verliehen worden.

*

Zwei hochst ungewdhnliche Arbeitsjubi-
lden vermeldete Ende des letzten Jahres die
Firma Modellbau Hermann GmbH in Siegen.
Nach mehr als 48 Jahren im Modellbauer-
Handwerk schied am 29. November 1996
Paul Schmidt aus Mudersbach aus dem Be-
rufsleben aus. Wihrend der gesamten Zeit
war der heute 63jdhrige im gleichen Betrieb
beschéftigt. Am [. Juli 1948 trat er bei Mo-
dellbauermeister August Hermann in die Leh-
re, die er nach dreieinhalb Jahren Ende 1951
mitder Gesellenpriifung erfolgreich abschloB.
In der Folge erlebte er nicht nur drei Genera-
tionen von Betriebsinhabern, sondern pflegte

mit ihnen eine gute und gedeihliche Zusam-
menarbeit. Als duBerst erfahrener Altgeselle,
beliebter Kollege im Betrieb und seit 1966 als
Beisitzer im Gesellenpriifungsausschuf der
Modellbauer-Innung Arnsberg tat sich Paul
Schmidt besonders hervor.

Ebenfalls seit Beginn seiner Lehre am 1.
April 1956 bei Modellbau Hermann beschaf-
tigt ist Willi Brandl. Der Modellbauer aus
Siegen schlofl am 30. Oktober 1959 die Aus-
bildung ab. Mittlerweile kann der 55jihrige
auf mehr als vier Jahrzehnte erfolgreiche
Tatigkeit im Beruf und im Unternehmen zu-
riickblicken.

*

Als Leiter der Hommel CNC-Technik
GmbH, Kéln, hat Willi Kalmbach in den
vergangenen 20 Jahren maBigeblich dazu bei-
getragen, daB OKUMA in Deutschland heute
ein Synonym fiir wirtschaftliche CNC-Zer-
spanungstechnik ist. Mithin konnte Hommel

s

LY

hierzulande unter seiner Regie bis dato Giber
3500 CNC-gestcuerte OKUMA Drehmaschi-
nenund Bearbeitungszentren installieren. Ein
stolzes berufliches Erbe, auf das der passio-
nierte Pfeifenraucher und Hobbyfotograf
(nach insgesamt 45 Berufsjahren im Vertrieb
von Werkzeugmaschinen) ab Mirz dieses
Jahres in seiner Wahlheimat Ostfriesland zu-
riickblicken kann.
*

Friedrich Metz, Modellbauermeister aus
Bad Homburg, feiert am 26. April 1997 mit
seiner Ehefrau Erika das Fest der Goldenen
Hochzeit. Dermittlerweile 75jdhrige war vicle
Jahre im Vorstand der Modellbauer-Innung,
unter anderem als stellvertretender Obermei-
ster titig. Von 1982 bis 1993 fungierte Metz
als stellvertretender Meisterbeisitzer im Mei-
sterpriifungsausschull bet der Bundesfach-
schule fiirdas Modeltbauer-Tandwerk in Bad
Wildungen. ]

Verkaufe und kaufe gebrauchte
Modellbauer-Maschinen

Tel.02303/12409-Fax02303/217 66

Modellbaufrasmaschine BoKé WF 1,

Bauj. 1983 mit stufenlosem mot.

Vorschub fiir X, Y, Z, Rundtisch und Pinole!
Zubehor: div. Frasdorne, Kiihlschmiermittel-
Anlage, Digitalanzeige, sehr guter Zustand

Tel. 07240/94 20 94

1 Nestler Zeichentisch Konstrukteur D
mit Brett 160 x 450

1 Digitalisiersystem Nestler NC-draft 200 mit
Magnetbremse und Lupe

1 Prézisionsfithrung fiir NC-draft

1 Systemsoftware zur Erstellung von 30 Raum-
koordinatoren aus 2D Aufzeichnungen
NC MOD 3D

zum Gesamtpreis von DM 7.900,00

1 WIG CLOOS-SchweiBanlage GLW 400 TS
Bauj. 1993

1 Stiefelmayer 3D MeBmaschine 600 x 500
System B Mini mit Rechner, Bauj. 1988

Formen- und Modellbau Schreiner GmbH & Co.
Schwarzer Weg 24,

35767 Breitscheid/Lahn-Dill-Kreis

Tel. (02777) 85-0, Fax (0 27 77) 8510




* Z.B. bisher unvorstellbare 4 Stunden und 35 Minuten fiir
die Berechnung sdmtlicher NC-Programme beim gezeigten
\Spritzwerkzeug mit 23 MB Fldchen- und Volumendaten.
\Schrupp-Programme fiir Schaftfriser 52R6, 35R6 und 32RS.
Vorschlicht-Programme fiir Schaftfrdser 32R8, 25R5, 20R5
und 12R3,5. Restmaterial-Programme fiir Kugelfriser 10
und 6. HSC-Finish-Programm fiir Schaftfrdser 10R1.

» TEBIS MACHT NC-PROGRAMMEN

TEMPO: WAS FRUHER TAGE DAUERTE,

IST JETZT IN STUNDEN ERLEDIGT.*

Tebis Anwender erleben téglich neu, dal es sich rechnet, die NC-
Fertigung mit erstklassigen NC-Programmen zu versorgen und dabei
auch noch schneller zu sein als der Wettbewerb. Jetzt kdnnen sie sich

auf ein weiteres Erfolgserlebnis gefaBt machen: Ab sofort lassen

SOFORT NACH DEH.EINLESEN sich komplette Auftrdge inklusive der mechanischen Fertigung oftmals
ERKANNT: DEFEKTE IM CAD-DATEN-
SATZ, DIE SPATER ZU PROBLEMEN doppelt so schnell abwickeln wie zuvor. Alles aufgrund der neuen

GEFOHRT HATTEN T it

i SOLID-TECHNIK VON TEBIS 3.1.

NC-Programme von komplexesten Bauteilen entstehen jetzt
nahezu automatisch. In bislang nicht gekannter Qualitit. Und vor allem
so schnell, daRl schon das Zusehen zum Erlebnis wird. AnschlieRend
zeigt sich: Die Programme entstehen nicht nur schnell, sie sind es auch.
Denn die[AUTOMATISCHE WEGOPTIMIERUNG| ist genauso selbstver-
stindlich wie die ERWEITERTE KOLLISIONSVERMEIDUNG,| die
gréfitmdgliche Sicherheit bringt. Zudem profitieren die Anwender vom
IPROBLEMLOSEN DATENAUSTAUSCH| ilber die neuen Direkt- und
Standard-Schnittstellen zu allen wichtigen Fldchen- und Solidsystemen.

e Und obendrein lassen sich die eingelesenen CAD-Modelle in nur weni-
SEALICHTARSERAHRS gen Sekunden auf ihre Konstruktions-Qualitit untersuchen. Der

MIT VORDEFINIERTER
OBERFLACHENQUALITAT Aufwand flir die mechanische Fertigung ist dadurch im Nu kalkuliert.

\ Wenn Thnen das alles zu schnell ging, schlagen wir vor,
\ Sie sehen sich das neue Tebis CAD/CAM einfach mal in Ruhe an.

‘\ Willkommen bei Tebis auf der CAT "97 in Stuttgart vom 13.5. bis 16.5.
{ in Halle 5, Stand 202.

AUTOMATISCH ERZEUGTE

RESTMATERIALPROGRAMME

AN
-;“.' - g

MULTISTRATEGIE N R DIE CAD/CAM-EXPERTEN.‘

Tebis Technische Informationssysteme AG, Am Haag 10, D-82166 Grafelfing/Munchen, Tel. 089 / 854 84-0
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Mit Gas und Druck
und definierten Hohlraumen

So werden Spritzgiefiers Traume wahr

ank GIT (steht fir Gas-Innendruck-

Technik) scheint er wahr geworden zu
sein: deruralte Traum aller SpritzgieBer, kom-
pakte, vor allem auch grofflachige Formteile
im SpritzgieBprozef3 ohne lastige Einfallstel-
len zu fertigen. Die Zauberformel GIT steht
dabei fiir eine Technik, die ebenfalls unter
den Kiirzeln GID (Gas-Innen-Druck) oder
GIP (Gas-Innendruck-ProzeR) firmiert. Ge-
meint ist in allen Fillen ein Verfahren, bei
dem wihrend des SpritzgieBens ein Gas in
das Innere der Schmelze eingeleitet wird.
Dadurch entsteht im Formteil ein definierter
Hohlraum, so dal} eine Volumenkontraktion
verhindert wird. Das bringt im Ergebnis
Kunststoffprodukte, die nicht nur frei von
unerwiinschten Dellen sind, sondern eine

)Reihe weiterer Pluspunkte bieten.

Ganz neu ist der Trick mit dem injizierten
Gas nicht. Schon vor mehr als 20 Jahren wird
das Verfahren erstmals erwithnt. Ein gewis-
ser Ernst Mohrbach meldete damals ein Pa-
tent zur Herstellung von Absétzen fiir Da-
menschuhe in Gasinnendrucktechnik an. In
der Offenlegungsschrift wird beschrieben,
daB man dabei das Gas an anderer Stelle als
die Schmelze durch eine Hohlnadel - &hnlich
wie sie beim Hohlk&rper-Blasformen einge-
setzt wird - einspritzt. Doch die Zeit schienin
jenen Tagen offensichtlich noch nicht reif fiir
diese Methode. Erst in den letzten fiinf bis
sieben Jahren hat sich das Spritzgief3en mit
Gasinnendruck zu einem Sonderverfahren mit
guten Zukunftschancen entwickelt.

Gas rein - Schmelze raus
Dann jedoch - so hie3 es bereits Mitte
1993 in einem ,,.Lagebericht zum Stand der
Technik® in einer Fachzeitschrift - habe sich
die GID-Technik innerhaib dieses relativ
kurzen Zeitraums zu einem GroBserien-Ver-
fahren gemausert, um Kunststoff-Hohlteile
)éowie Formteile mit partiellen Hohlrdumen
zu fertigen. Dabei wird Gas, in der Regel
Stickstoff, injiziert und Schmelze durch den
Gasdruck von 25 bis 300 bar verdrédngt. Nicht
nur Gewicht und damit Material, auch Kiihl-
zeit 1dBt sich bei der GIT um bis zu 50 Prozent
einsparen, vor allem bei stabférmigen Arti-
keln.

Aber auch plattentormige Teile profitie-
ren vom erzeugten Innendruck. Sie sind auf-
grund des eingeblasenen Mediums wesent-
lich verzugsdrmer, sind frei von Einfallstel-
len und glénzen dafiir - aufgrund der durch
das Gas ausgebildeten Rippen - durch Thre
héhere Steifigkeit. Die in der Regel geringe-
ren SchlieBkrifte der Maschinen im Ver-
gleich zur kompakten Spritzerei sowie die oft
einfachere Werkzeugkonstruktion werdenals
weitere Pluspunkte dieser zukunftstrichti-
gen Variante der diversen SpritzgieBmetho-
den genannt.

Standard- oder Ausblasverfahren

Nun darf nicht iiber einen Kamm ge-
schert werden, was unter den Begriften GIT/
GID oder GIP zu verstehen ist. Die Begriffe
stehen vielmehr flir zwei unterschiedliche
Prozesse. Peter Eyerer, Direktor des Instituts
fiir Kunststoffpriifung und Kunststoffkunde
(IKP}Yan der Universitit Stuttgart, und weite-
re Autoren erldutern in einem Fachbericht,
daf3 beim Standardverfahren die Kavitét des
SpritzgieBwerkzeugs mit einer definierten
Menge an Schmelze zu etwa 50 bis 80 Pro-
zent gefiillt wird. In diese Schmelzevorlage
wird dann das Gas injiziert, umso die Kavitit
vollkommen auszuformen. Der Gasdruck
iibernimmt die Funktion des Nachdrucks,
wie im herkémmlichen Spritzgieverfahren
erforderlich. Je nach Anordnung der Gasein-
leitung wird zwischen Diisen-, AnguB3- oder
Werkzeug-GIT differenziert.

Bei der zweiten Alternative, dem soge-
nannten Schmelze-Ausblasverfahren, wird
die Kavitdt volumetrisch mit Schmelze ge-
fiillt. Das eingeleitete Gas wird dazu benutzt,
die Schmelze im Kern des Formteils zu ver-
dringen. Uber das AnguB- und Verteilersy-
stem muB diese Schmelze der plastischen
Seele in den Schneckenvorraum zuriickflie-
flen, wobei die Schnecke entsprechend zu-
riickgedriickt wird. Danach und nach dem
Verschlielen der Diise wird der Gasdruck
zum Ausgleich der Schwindung und zum
intensiven Kiihlen angehoben. Ahnlich wie
bei der Standard-GIT muf} anschiieBend das
Gas zuriickgefiihrt und eine Druckentlastung
durchgefiihrt werden, um das Formteil zu

entformen. Das Gasinjektionselement befin-
det sich bei dieser Variante {iblicherweise
innerhalb des Werkzeugs.

Im Laufe der Zeit haben sich nach Re-
cherchen des Hochschuldozenten Eyerer ver-
schiedene Bezeichnungen fiir das GID-Ver-
fahren mit seinen Varianten etabliert, die z.T.
durch nationale und grenziiberschreitende
Patente geschiitzt sind. Am bekanntesten ist
das ,,Cinpress“-Verfahren eines britischen
Unternehmens; aber auch ,,Airpress” und
~Airmould*, wie sie von deutschen Maschi-
nenbau-Unternehmen in den Markt einge-
fiihrt wurden, sind hiufig praktizierte Metho-
den, um von den Vorziigen der durch Gas
bewirkten Hohlrdume im Formteil zu partizi-
pieren. Eine 6sterreichische Maschinenfabrik
schliefilich offeriert ihre GID-Version unter
der Bezeichnung ,,Gasmelt*.

Kritisch kann’s bei PVC sein

Nach den bisherigen Erfahrungen von
Rohstoff- und Maschinenlieferanten sowie
Plastverarbeitern, die mit Gasdruck arbeiten,
lassen sich fiir GIT generell alle spritzfahigen
polymeren Werkstoffe einsetzen. Als proble-
matisch werden sehr weiche, ungefiilite Ma-
terialien wie beispielsweise thermoplastische
Elastomere beschrieben. Kritisch auch kann
das Verarbeiten von PVC sein, wenn das Gas
durch die Maschinendiise injiziert wird. Hier
kann es zu thermischen Schidigungen des
Materials kommen. Bei bestimmten Werk-
stoffen, z.B. bei Polyamid (PA) oder Polybu-
tylenterephthalat (PBT), bieten einschldgige
Erzeuger besondere fiir GIT modifizierte Ty-
pen an. PA6 und PA66 sowie Polypropylen
(PP), hdufig als glasfaserverstirkte Sortie-
rung, stellen den Léwenanteil der heute per
Gasdruck realisierten Anwendungen.

Gezeigt hat sich, daB nicht nur thermo-
plastische Kunststoffe, sondern auch hértba-
re Formmassen fiir die GIT geeignet sind.
Klaus Schroder, Ingenieur in der Anwen-
dungstechnik eines Maschinenbauers, der sich
intensiv mit der Eignung der Gasdrucktech-
nik fiir duroplastische Materialien beschéif-
tigt, kommentiert, daf3 sich der Einsatz des
GID-Verfahrens fiir sogenannte quellstrémen-
de Formmassen als problemlos erwies. Die
Gasblase verdringt das Material in Richtung
Formteil und schiebt das Gaspolster in FlieB3-
richtung bis zur vollstindigen volumetrischen
Werkzeugfiillung. Getestet wurden verschie-
dene Materialien wie z.B. Phenol-Formalde-
hyd-Harze (PF), ungesittigte Polyesterharze
(UP), Melamin- oder auch Epoxidharze (MP
bus. EP). Dabei zeigte sich, daB - in Abhén-
gigkeitzum Versuchsprodukt - eine Gewichts-

umweltfreundlichen Materialien.

MCP LEGIERUNGEN

VSRRSO NEU: TOOLING BLOCK

HEK GmbH - Kaninchenborn 28 - D-23560 Liibeck, Germany - Telefon 0451/530040 - Telefax 0451/53004 50

BLECH-PROTOTYPEN

Konstruieren und fertigen Sie Blechumformungswerkzeuge
in jeder GréBe mit wiederverwendbaren,




ersparnis zwischen 30 und 40 Prozent zu
erzielen ist.

Fazit der in seinem Haus durchgefiihrten
Forschungen ist fiir Schroder, daf eine grof3e
Anzahl gingiger duroplastischer Werkstoffe
die eingangs erwihnte Quellstromung auf-
weist und sie damit fiir GIT in der Praxis als
geeignet gelten. Neben den charakteristischen
Merkmalen, dall Material und Gewicht redu-
ziert, die Zykluszeit verkiirzt und die MaB-
haltigkeit erhtht wird, nimmt bei den GIT-
Duroplastartikeln die im Normalfall notwen-
dige Nacharbeit fiir das Entgraten stark ab.
Ursache dafiir ist, dafl aufgrund des geringen
Fiilldrucks beim Arbeiten mit Gasdruck na-
hezu gratfreie Formteile dem Werkzeug ent-
nommen werden.

Weniger Gewicht und Kiihlzeit

Reduzierung von Gewicht und Kiihlzeit
um bis zu 50 Prozent, keine Einfallstellen,
verzugsarm: Das sind auch die markanten
Vorteile von GIT, wenn es darum geht, stab-
férmige Formteile aus einem Thermoplast
wie z.B. Griffe fiir die Automobil- und Mo~
belindustrie herzustellen. Bei solchen dick-
wandigen, linglichen Formteilen allerdings
sollte das Verhiltnis von Breite zu Dicke
nicht unbedingt gréfer als 3 bis 5 sein. Insbe-
sondere kreisrunde Querschnitte ergeben ei-
nen konstanten Wanddickenverlauf und ver-
zugsfreie Artikel.

Auch beim SpritzgieBen von dinnwandi-
gen, plattenformigen Formteilen, was sich
nach herkémmlicher Machart aufgrund der
projezierten Fliachen und hohen Zuhaltekrif-
ten extrem schwierig gestaltet, kann GIT ihre
Trimpfe ausspielen. Gewicht allerdings 148t
sich hier nicht einsparen, da zum Fiihren des
Gases im flachen Formteil Rippen mit ausrei-
chendem Querschnitt vorgesehen werden
missen. Immerhin: Die Rippen bewirken eine
zusitzliche Steifigkeit des Produkts. Aufler-
dem konnen die Formteile mit geringeren
Driicken gespritzt werden. Das wiederum
spart Energie, da mit sehr viel niedrigeren
Zuhaltekriften gearbeitet werden kann. In
der Regel mit Werten, die um 25 bis zu 50
Prozent unter denen des Kompaktspritzens
liegen.

Der Schaum im Kern

Es lag nahe, GIT auf scine Eignung hin
auch in der Kombination mit dem schon be-
kannten Mehrkomponenten-Verfahren zu te-
sten. Dort also, wo aus zwei (oder gar drei)
SpritzgieBaggregaten Materialien unter-
schiedlicher Art in ein Werkzeug injiziert
werden. Sinn macht die Technik mit dem
Gasdruck insofern auch hier, da bei dickwan-
digen und relativ schweren Formteilen durch
die gezielte Gaseinleitung Hohlrdume entste-
hen, die das Gewicht verringern ohne Einfluf}
aufmechanische Werte. Dariiber hinaus zeigte
sich, dafl nicht nur Gewicht, sondern auf-
grund der

kiirzeren Zyklusphase auch Zeit einge-
spart werden kann.

In dhnliche Richtung ziclt cine weitere
Variante, die aus der Verbindung von Mehr-
komponenten- und Gasinnendruck-Verfah-
ren resultierte und beispielsweise unter der
Bezeichnung . Multifoam*-Verfahrenaufdem
Markt kursiert. Hier wird der Hohlraum durch
einen leichten Strukturschaum im Kern er-
setzt. Entwickelt wurde auch diese Methode
speziell fiir dickwandige Formteile. Dabei
wird die vollstindige Fiillung des Formnests
(Kavitit) nicht durch eine geschdumte Kern-
komponente wie beim Mehrkomponenten-
Spritzgielen, sondern durch das injizicrte
Gas erreicht. Wichtig ist bei dieser Methode,

daf3 nach dem Einspritzen der Gasdruck kon-
trolliert abgebaut wird. Die treibmittelhaltige
Schmelze schdumt nach innen und fiillt nach
und nach den zuvor vom injizierten Gas ge-
bildeten Ilohlraum mit einem leichten Schaum
aus. Das Resultat sind auch in diesem Fall
Formteile mit hoherer Steifigkeit und gerin-
gerem Gewicht. Womit - so lieBle sich ab-
schliefend festhalten - nicht nur die Triume
der SpritzgieBer, sondern auch die des End-
nutzers ein Stlick wahrer geworden sind. B

Die FIDIA -
WorkingDays

Ein Fitnessprogramm fiir
Werkzeug-, Formen-, Modellbau

m9. Dezember 1995 gingen sie zu Ende:

Die FIDIA-WorkingDays *95. Mit rie-
sigem Erfolg. Mehr als 200 Kunden und In-
teressenten kamen, um mehr tiber den Stand
der modernen Frés-Technologien und die For-
schungsergebnisse des EG-Projektes HIQU
im Hause von FIDIA in Frankfurt zu erfah-
ren.

Vom 16.04.97 bis zum 19.04.97 findet
dieses erfolgreiche Konzept, diesmal veran-
staltet in den Rdumlichkeiten des Vertriebs-
partners Parat in Stuttgart, seine Fortsetzung.
Unter dem Motto: ,,Das Fitness-Programm
fiir Thren Erfolg™ werden an einem Tag ein
Grofiteil der aktuellen Themen und Anwen-
dungen im Bereich der Fris-Technologien
behandelt und demonstriert. Zielsetzung ist
es, so FIDIA, Losungen aufzuzeigen, wie mit
den zur Zeit vorhandenen technischen Mog-
lichkeiten in der Frisbearbeitung Druchlauf-
zeiten weiter zu verkiirzen sind, um den vie-
lerorts vorherrschenden Liefer- und Lei-
stungsdruck zu vermindern®. FIDIA versteht
seine neuen WorkingDays - wdrtlich - als
Aufbautraining zu Stirkung der geschiftli-
chen Kondition*. Anmeldungen fiir die Teil-
nahme an einem kostenfreien Trainingstag
nimmt FIDIA unter der Telefon-Nr.
069/96766 -143 entgegen. |

Strategische
Schritte i der

Kunststoft-
bearbeitung

W"cr aus Kostengriinden Produktion in
das Ausland verlagert, verschenkt Ver-
besserungspotentiale. Zu diesem Schluss
kommt cine Erhebung des Fraunhofer-Insti-
tuts ISI. Der Nachteil einer ausgelagerten
Produktion liegt darin, dass sie aufgrund der
zunchmenden Schnittstellen weniger flexibel
auf Kundenauftrige und Verbesserungswiin-
sche reagieren kann.

Diese Feststellung gab der Bambus Ma-
schinen GmbH Anlass, als Alternative zur

Auslagerungsstrategie die Fertigungs- und
Produktionsoptimierung anzubieten. Man
steht ihnen als Dienstleister hilfreich zur Sei-
te bei der Optimierung von Teilfertigungs-
prozessen, beim Integrieren von neuen Ferti-
gungseinheiten und bei der Fertigungs- und
Produktionsoptimierung von kompletten Li-
nien.

Die Eigenentwicklung im Bereich der
CNC-Bearbeitungszentren setzt neuc Mas-
stibe. Es handelt sich hierbei um Maschinen,
die mit den Anforderungen mitwachsen kon-
nen, die Bearbeitungsgrosse der Werkstiik-
ken betreffend. Die bis zu 60 % schnellere
Fréasbearbeitung, im Vergleich mit den zur
Zeit vertiigbaren Maschinen, bietet auch hier
eine Alternative zur Auslagerungsstrategie.

Ein Prototyp dieser Maschinen-Neuent-
wicklung wird voraussichtlich im August
1997 fertiggestellt. Die Anlage ist ausgelegt
fiir die Frasbearbeitung an Kunststoff- und
Faserverbundwerkstoffen, an Klein- und
Grossmodellen sowie an Hartschaummodel-
len fiir Giessereien. Entsprechend vermag sie
neben Kunststoff auch Aluminium, Magne-
siumlegierungen und Holz zu bearbciten.

Die Weiterentwicklung fiihrt zu Maschi-
nen fiir den Grossmodellbau aus Recyclen-
Kunststoff, um unter Wiederverwendung der
Rohstoffe das Prinzip der Kreislaufwirtschaft
umzusetzen. Ein Maschinenprototyp zur Her-
stellung von Urmodellen bis zur Original-
grosse wird vermutlich bis Mitte 1998 ver-
fligbar sein. Auf der Basis solcher Technolo-
gienentwickelt und konstruiert das Team von
Bambus als Dienstleister. Eine kundenspezi-
fisch zugeschnittene Konstruktion kann in
vielen Punkten abgeleitet werden und ist da-
durch wesentlich kostengiinstiger zu realisie-
ren.

Das mittelfristige Ziel des Unternehmens
liegt jedoch darin, die Fertigungs- und Pro-
duktionsoptimierung bis in die Werkstiicke
zu tragen. So wird voraussichtlich bis Ende
1998 der Prototyp einer Maschine fiir die
Kunststoffverarbeitung verfiighar scin, der
Werkstiicke auch in threr Materialstruktur
punktuell optimieren kann.

Die Technologie des Computer-Aided
Extruder Welding ( CA-EW-Technologie)
erlaubt. cinem Werkstiick punktuell unter-
schiedliche Eigenschaften zu geben, und zwar
durch Kombination verschiedener Rohstof-
fe. So lassen sich Gleitflichen mit Ddmp-
fungsschichten kombinieren, um beispiels-
weise bei medizinischen Implantaten biolo-
gische Strukturen nachzubilden.

Weitere Informationen durch:

Bambus Maschinen GmbH

Bernhard Merkert

Postfach 10, D - 19281 Ludwigslust

Tel. 03874 - 610 - 70,

Fax 03874 - 610 - 69 [ |

1 Nestler Zeichentisch Konstrukteur D
mit Brett 160 x 450

1 Digitalisiersystem Nestler NC-draft 200 mit
Magnetbremse und Lupe

1 Prazisionsfiihrung fiir NC-draft

1 Systemsoftware zur Erstellung von 30 Raum-
koordinatoren aus 2D Aufzeichnungen
NC MOD 3D

zum Gesamtpreis von DM 7.900,00

1 WIG CLOOS-SchweiBanlage GLW 400 TS
Bauj. 1993

1 Stiefelmayer 3D MeBmaschine 600 x 500
System B Mini mit Rechner, Bauj. 1988

Formen- und Modellbau Schreiner GmbH & Co.
Schwarzer Weg 24,

35767 Breitscheid/Lahn-Dill-Kreis

Tel. (02777) 85-0, Fax (0 27 77) 8510




die CAM-Software fur
Automatische 3D-Frasbearbeitung
von allen 3D-CAD Modellen
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Extrem einfache Handhabung
AuBerst zuverlassige Werkzeugwege
Klrzeste Maschinenlaufzeiten
Restmaterial Schruppen
Restmaterial Schlichten

Graphischer Werkzeugweg-Editor

UWen mactien das Programm
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CAD/CAM 1n Deutschland

Von Prof. D. B. Welbourn, Cambridge

A ufder 2. Weltkonferenz fiir Modellbau-
er, 1981 in Garmisch, hat Professor
D.B. Welbourn einen Vortrag iiber CAD/
CAM-Entwicklungen gehalten, damals ein
Novum fiir Modellbauer. Er hat das DUCT-
Programm, dessen Entwicklung er an der
Cambridge Universitit vorantrieb, vorge-
Sfiihrt. Die interaktive Arbeitsvweise wurde an
einem graphischen Terminal iiber Telephon-
leitung zu einem Control Data Rechenzen-
trum in Briissel gezeigt - eine emdrucksyolle
Demonstration. Diese Entwicklung schien uns
damals sehrvichtig, w.a. weil nieht nur Mer-
cedes=Benzund VW, sondern wich der mittel-
standische Betrieb der Solltaucer Zinngicsse-
rei bererts das DUCT-Systent tmi Einsatz hat-
ten, und wir verdffentlichten semen Vortrag
i kompletter Linge. 15 Julue spdter, nuch
seinem 8. Geburtstag, hat Professor el-
bhourn emmige DUCT-Amvender m Deursch-
lund - weltweit benutzcen 1500 Unternchmen
das Programim - besucht Wi baten vhn, seme
Beobachtungen der CADCAM-Situation
Deutschland zu kommentieren,

Prof. Welbourn ist nicht nur ,, Fellow of

the Rovel Acadenn of Engmeering , sondern
ererhrelt 1984 vom Verein Deutseher Inge-
nicure die Ehrung aly,, Korreypondierendes
Viitgliod "

Nach meinem Vortrag auf der 2.Welt-
konferenz fiir Modellbauer im Jahre 1981,
nachdem ich die Arbeitsweise der Firmen
VW und Mercedes-Benz mit dem CAD/CAM-
Programm DUCT vorgetragen hatte, kamen
viele Modellbauer zu mir und duBerten , diese
Methode eignet sich nur fiir Grof3firmen, hch-
stens in weiter Zukunft fiir unsere Enkelkin-
der”. Aber am ndchsten Morgen, nachdem
ihnen iiber Nacht andere Gedanken gekom-
men waren, standen sie wieder vor mir. Wenn
ein Professor mit soviel Fachkenntnissen liber
ihre ,.schwarze Kunst™ reden kénne, und sie
dachten an verschiedene technischen Ferti-
gungsprobleme wie Trennfldchen der Werk-
zeuge, die Trennlinien und erforderlichen
Abzugsflachen, so miisse die neue Methode
doch von grofler Bedeutung sein. Vicle luden
mich in ihren Betrieb ein, um vor Ort {iber
ihre wirklich anstehenden Schwierigkeiten
zu diskutieren, was ich mit groflem Interesse
tat. Das Endergebnis war, das z.B. die Firma
August Weber Modelibau in Hildesheim 1986
eine 3Achsen-Frasmaschine kaufte und dazu
eine DUCT-Lizenz anmietete. Es war der
erste Muster- und Modellbaubetrieb in
Deutschland, ein typisches mittelstindisches
Unternehmen, das diesen Schritt wagte. Auch
die Soltauer ZinngieBerei und die Nickolaus
GmbH, ein 14-Mannbetrieb im Schwarzwald,
gehorten zu den ersten CAD/CAM- und
DUCT-Anwendern.

Mercedes-Benz hatte nur einen Repara-
turbetrieb fiir seine Guliwerkzeuge, fiir den
die Firma mit den DUCT-Anwendungen be-
gann. Man wollte die Werkzeuge weiterhin
von den traditionellen Werkzeugbaufirmen
einkaufen, diese hatten die Erfahrungsbreite
und immer fortschrittliche Ideen. Also lud
Mercedes-Benz ca. 500 Werkzeugbauer in
der nahen Esslinger Fachhochschule zu Kon-
ferenzen ein und iibermittelte ihnen die eige-

nen CAD/CAM-Erfahrungen, u.a. die verrin-

gerten Herstellungskosten, insbesondere bei
Mehrfachwerkzeugen, und die hdheren Form-
genauigkeiten, und die daraus resultierenden
weiteren Einsparungen bis hin zum Gufima-
terial. Mercedes-Benz erwartete von allen
Lieferanten, daB sie ebenfalls auf CAD/CAM
umstiegen, aber die meisten zogerten. Da hat
sich Mercedes-Benz kurzfristig selbst zum
Aufbau eines eigenen modern eingerichteten
Werkzeugbaus entschlossen, heute erne erst-
klassige Produktionsstitte in Untertiirkheim,
und manche der spezialisierten Lieferanten
hatte das Nachsehen.

Das Unternehmen August Weber in Hil-
desheim hatte den neuen Trend der Werk-
zeugfertigung in der Automobilindustrie klar
erkannt. Innerhalb der letzten 10 Jahre wur-
den 4 Frismaschinen mit 3Achsen-Steuerun-
gen aufgestellt, alle sind vollkommen ausge-
lastet, und die Handarbeit ist auf ein Mini-
mum gesunken. Frau Margaret Weber, die
damalige Betriebsinhaberin, und ihr techni-
scher Betriebsleiter Fritz Uthoff rechneten
mit 2-jahriger Kostenbelastung der CAD/
CAM-Einfiihrung, aber bereits am Ende des
ersten Jahres verlief die Kostenentwicklung
bereits positiv, denn die Werkzeuge und
Modelle wurden nicht nur billiger hergestellt,
sondern vor allem schneller, und der Betrieb
erreichte einen gréferen Durchsatz mit er-
heblich verringerten Lieferzeiten, und das
trotz des Umstands, daf} die meiste Arbeit fiir
einmalige Prototypen geleistet wurde.

Andere Unternehmen machten die glei-
che Erfahrung, sie erlebten aber auch, daf
ihre Kunden zwar fiir kiirzere Lieferzeiten
einen hoheren Preis zu zahlen bereit sind,
aber kaum fiir die mit CAD/CAM erreichbare
héhere Formgenauigkeit, wodurch der Ver-
schleifl verringert und die Lebensdauer eincs
Werkzeugs verliingert wird, so daB real ihre
Produktionskosten sinken. Das Problem fiir
den Werkzeugbaubetrieb entsteht dadurch,
daB er betrichtlich weiter in die Computer-
ausrlistung, investieren muf}, bevor die bishe-
rigen Kosten abgeschrieben sind. Die Zusatz-
investitionen sind wegen der rapiden Weiter-
entwicklung der Hard- und Software erfor-
derlich, so haben sich z.B. der Bedarf an
Arbeitsspeicher und an Plattenspeicher alle 2
Jahre verdoppelt. Einige Unternehmen. dic
auf CAD/CAM umgestiegen sind, um thre
bisherigen Kunden optimal zu bedienen.
mubBten feststellen, daf} sich die Investition in
die CNC-Maschine nur auszahlt, wenn diese
mit Langlauferprogrammen bei der Stahlzer-
spanung rund um die Uhr ausgelastet ist, zum
grofen Teil nachts und am Wochenende un-
beaufsichtigt.

Beider NC-Programmierung treten eben-
falls verschiedene Schwierigkeiten auf. Die
besten Programmierer sind Modellbauer, die
gewohnt sind, daf} die Konstrukteure oft die
fertigungstechnischen Anforderungen iiber-
sehen, und die den zuldssigen Spielraum der
Produktinderung kennen. Die Ubertragung
iiber die Schnittstelle IGES ist keine Garantie
fiir eine gutdurchdachte entformbare Kon-
struktion, und meist ist es fiir den Werkzeug-
baubetrieb ratsam, ein Redesign des Produkts
mit einzukalkulieren. Ein Programmierer
braucht weiterhin viel Kentnisse iiber die

CNC-Maschinen und die Schneidwerkzeu-
ge. Die Erfahrung kann er nur durch prakti-
sches Arbeiten an einer 3Achsenfridsmaschi-
ne gewinnen. M.E. hat sich der Bundesin-
nungsverband des Deutschen Modellbauer-
handwerks dicser Problematik nkiht ausrei-
chend genug gewidmet. Die Ausbildungspla-
ne sind nachwievor unverindert unterschied-
lich fiir Modell- und Formenbauer einerseits
und Werkzeugbauer andererseits, obwohl die
beiden Berufe langst zusammengewachsen
sind.

Ein weiteres kostenverursachendes Pro-
blem der NC-Programmierung betrifft kleine
Betriebe, die vom Arbeitsaufwand her mit
einem Programmierer auskommen wiirden,
sich aber nicht in die totale Abhingigkeit
eines Mitarbeiters begeben kdnnen, denn falls
dieser durch Unfall oder Stellenwechsel aus-
fdllt, ist die Ersatzkraft nicht schnell genug
geschult. Der Umfang der Schulung ist ein
zusdtzliches Kapitel. Manche CAD/CAM-
Systemhduser briisten sich mit geringem
Schulungsbedar[, der aul wenige Tage her-
untergespielt wird. Das mag fiir einfache Pro-

jekte gelten, fiir die eine Standardfrésstrate-

gie ausreicht. In der Praxis ibernimmt ein
Betrieb aber auch komplexe Werkzeugkon-
struktionen, fiir die mindestens ein Jahr Pro-
grammiercrfahrung erforderlich ist, ganz ab-
gesehen davon, daB z.B. durch die Vielzahl
der Schieber, Elektroden und Programme viele
selbstorganisatorische Fidhigkeiten, guter
Uberblick und wegen des ldngeren Arbeits-
anfalls - meist unter Zeitdruck - auch ein
gutes Stehvermdgen von dem/r Programmie-
rer/in gefordert werden. Ein Team von 2 - 3
Programmicerern crgénzt sich in solchen Si-
tuationen. Weiterhin ist es immer vorteilhaft,
wenn der Werkstattleiter die Arbeitsweise
deseingesetzten CAD/CAM-Programmsund
mogliche Schwierigkeiten versteht, so dal er
den Programmierer motivierend unterstiit-
zen, aber auch kontrollieren kann, und damit
er fiirneue Projektc den Arbeitsaufwand rich-
tig abschdtzt und kalkuliert.

In meinem oben erwihnten Vortrag von
1981 plddierte ich fiir eine fertigungsgerech-
te Konstruktion der Designer, die mit CAD/
CAM leicht machbar ist. Leider mangelt es
an der Bereitschalt dalir, besonders in der.
deutschen Automobilindustrie, wihrend ich
in der Schuhindustrie. in der Porzellan- und
Glasindustrie ein besser ausgereiftes Design
kennengelernt habe. Ein einzelnes kleines
Unternehmen kann von einer groflen Auto-
mobilfirma nichts fordern, und der Bundesin-
nungsverband muf} sich fragen lassen, war-
um scine starke Organisation noch nicht die
Problematik der fertigungsgerechten Kon-
struktion mit der Automobilindustrie oder
mit dem VDA diskutiert hat. Als Regel muB}
gelten, daB eine Konstruktion nur als abge-
schlossen gilt, wenn sich der Entwickler des
Teils mitdem Werkzeugbauer iiber die Mach-
barkeit der Fertigung geeinigt haben. Diese
Forderung wurde von cinem Abteilungsleiter
der VW-Konstruktion bereits vor einigen Jah-
ren gestellt, aber der ,,.Lopez-Effekt" hat die
Ansitze in diese Richtung zunichte gemacht,
und die Beratungsirmen wie McKinsey for-
dern die Einstellung, daB jede Abteilung die
eigenen Kosten minimiert, indem das Mini-
mum der Designanforderungen erfiillt wird,
wihrend die Gesamtkosten fiir die Firma aus-
seracht bleiben. Die Betriebe des Werkzeug-
baus erkennen diesen Schwachpunkt der In-
dustrie ganz klar, und besonders den kleine-
ren geht die Preismarge verloren, die sie fiir
regelméafBige Nachristinvestitionen fiir CAD/
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DUCT-Maschincnsimulation

DUCT -Werkzeugdesign

Mit DUCT erstellt: Automobil-Stofisfinec

CAM-System, fiir Computer und fiir die CNC-Maschinen bendti-
ger.

Ich habe 1965 meine verantwortungsvolle Forschungstitigkeit
auf dem CAD/CAM-Sektor begonnen, als erster in Europa und ich
schitzte damals, daf} die gesamte europdische Industrie innerhalb
der ndchsten 30 Jahre, also bis heute, auf die CAD/CAM-Konstruk-
tion umstiege. Ich wurde darin enttiiuscht, und ich wundere mich
z.B., wie zuriickhaltend die Betriebe des Musterbaus auf die indu-
striellen Chancen des Rapid Prototyping reagieren. Betriebsneu-
griindungen scheinen diese zukunftsweisende Technologie schnel-
ler aufzugreifen als dltere Firmen. Ich sehe hierin eine lebensgefahr-
liche Entwicklung fiir das ganze Gewerbe, einen Trend, der in der
Werkzeugmaschinenindustrie schon sehr weit fortgeschritten ist.
Als Beispiel erwihne ich noch einmal den August Weber Modell-
bau, der eine grofle Fraismaschine von Bohnert & Kéhle mit einer
3Achsen-CNC-Steuerung aufriisten wollte, aber Bohnert & Kohle
konnte oder wollte dies nicht durchfiihren. Nach langem Suchen
erbrachte ein kleiner auf CNC-Steuerungen spezialisierter Betrieb
diese Umstellung mit hervorragendem Erfolg. Ist der inzwischen
erfolgte Konkurs von B&K verwunderlich?

Die Weiterentwicklung der Frdsmaschinen gilt es nachwievor
stindig zu verfolgen, und es ist noch véllig offen, inwieweit die
Fortschritte des Hochgeschwindigkeitsfriasens die herkdmmliche
Technik des Funkenerodierens verdrangen, um bestklassige glatte
Formflidchen herzustellen. Die Abbildung unten zeigt ein mit DUCT
programmiertes Teil, das mit einem Schneidwerkzeug mit 1000 N/
mm2 Zugfestigkeit auf einer Hochgeschwindigkeitsfrismaschine
vom Typ Albrecht Réders RFM bearbeitet wurde, die Spindelum-
drehungszahl betrug 40.000 rpm bei einem Vorschub von 4500 mm/
Min.

Ich werde oft von Unternehmen der Automobilindustrie gefragt,
zu welchem CAD/CAM-Sytem ich zuraten kann, besonders in
Anbetracht des von groflen Automobilfirmen ausgeiibten Drucks,
das bei ihnen selbst installierte System anzuwenden. Zwei der 1n
Betracht kommenden Systeme erstellen IGES-Datcien, die stark
vom Standard abweichen, Aber nicht nur deshalb bin ich voreinge-
nommen und gebe diese Frage weiter an Herrn H. Rdders von der
Albrecht Réders GmbH, Soltauer ZinngieBerci, ein klassisches
mittelstindiges Unternchmen, das neben den laufenden Produkti-
onsarbeiten keinen Aufwand fiir Technologiefortschritt und Markt-
tberblick gescheut hat, so daB die oben erwidhnte Hochgeschwindig-
keitsfrasmaschine, dic heute weltweit verkauft wird, zur Marktreife
entwickelt werden konnte. ,,Es ist wichtiger, mit einem CAD/CAM-
System alle momentanen und zukiinftigen Aufgabenstellungen 15~
sen zu konnen, als nach einer besonders kurzen Schulungsphase in
der Lage zu sein, einfache Teile mit einer Standardstrategie zu
programmieren”, antwortet Herr Réders, und er kommentiert wei-
ter: ,,Seit Anfang an haben wir regelmiflig den CAD/CAM-Markt
getestet und festgestellt, dafl zu einem Zeitpunkt das eine System auf
der CAD-Seite und ein anderes Programm auf der CAM-Seite das
jeweils bessere ist. Wir arbeiten seit 1979 mit dem Programm
DUCT, und wir sind damit auf beiden Anwendungsseiten unter den
besten Anwendungsprogrammen. Wir vertrauen dem Entwicklungs-
team, das DUCT immer up-to-date gehalten hat, und insbesondere
erhalten wir erstklassige Hotline-Unterstiitzung von unserem Hard-
und Softwarelieferanten. Auch nach 17 Jahren werden wir weiterhin
DUCT anwenden, das erste CAD/CAM-System fiirkomplexe Wer I\—
zeugkomponenten.

Produzieren Sie Prototypen, Muster und Kleinserien
so kostenglinstig wie noch nie!
e flir alle Industriezweige

geeignet.

ANLAGEN-WERK ) n [\

HEK GmbH - Kaninchenborn 28 - D-23560 Libeck, Germany - Telefon 0451/530040 - Telefax 0451/5300450
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HOHNEN & CO

'MODELLBAUBEDARF VON A-Z

® ALLEINVERKAUF fiir:

@® VITOLUX-Kitte und
Spachtelmassen

® ELGO-Plastics
Spachtelmassen

@® DPC-Epoxidharze

@® DPC-URESID-
Schnellharze

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

® VITOLUX-Modellacke

@® VITOLUX-Trennmittel
® VITOLUX-Verdiinnung

- Stéanderbohrmaschinen
- Teil- und AnreiBgerite

Weiterhin lieferbare
MASCHINEN:

Bandsagemaschinen
Fréasmaschinen
Styroporfrasmaschinen
Kreissagemaschinen
Hobelmaschinen

Handmaschinen

N

kombinierte Schleifmaschinen

osz _Kurvenschlelfmaschinen

Profitbandschleifmaschinen

® MeBwerkzeuge

Schieblehren (auch drgital)
TiefenmaBe (auch digital)
MaBstébe

HohenmeB- und Anrerf3gerate
SchwindmaBrechner
Winkelmesser (auch drgital)
Winkel

Profilschablonen

Zirkel

ReiBnadeln

Anrei3- und Richtplatten
Kastenwinkel
Aufspannwinkel
Winkeltische

Lineale

Prismen

AnreiBgerate

Fraswerkzeuge

aus HSS und HM
Schaftfraser (auch konisch)
flir Holz, Metall und Kunststoff
Frasmesser

CNC-Fraser

Freihandfraser

Gravierfraser

Gravierstichel

Schaumstoffwerkzeuge
Styroporfraser (auch hohl
zur Staubabsaugung)
Styroporfrasmaschinen
Styroporschneidgeréte
Styroporkleber

Raspeln und Feilen
ORIGINAL ,DICK*
oder handgehauen
Riffelraspeln
Prazisionsfellen

® Modellzeichen

auch- Firmenzeichen
Werkstoffzeichen
Datumschilder
Kokillenuhren

aus- Kunststoff
WeiBmetall
Messingblech

Schriftprager

Schlitz- und Siebdiisen
aus- Messing

Stahl

Aluminium

Kunststoff
MULTIPIN-System

Modelldiibel
Rillendlibel
Scheibendtibel
Meisterdlibel
Kokillendibel
Zylinderstifte

Bohrer und Zubehor

Aushebeeisen
Ausziehbander
Armierungsplatten

RECCO- und RAMPA-Muffen
Einschlagmuttern

Kernkasten- und
Kokillenverschliisse
VerschluBspanner
Magnete
Knotenketten

Schleifmittel
Schleifscheiben
Schleifhllsen
Facherschieifer

® Plattenwerkstoffe

NECURON
NECUPUR

Werkstattausriistung
Schraubzwingen
Hobelbanke
Schraubstdcke
Stechbeitel

Hobel

Sagen

Pinsel

SPAX- und TORX-Schrauben
Schutzbekleidung
Fachblicher

Hilfsmittel
Sekundenkleber HC1/HC2
Schleifscheibenkleber
Styroporkleber

Holzleim
SUPERPLASTILIN
Kittkugeln
Radienziehspachtel

Zubehor zur
Harzverarbeitung
Fullstoffe
Glasgewebe
Mischmaschinen
Stltzkastenelemente
Wachsfolien
Trennmittel

Pinsel

GiefBBereibedarf von A - Z

METAPOR
luftdurchlassiger Werkstoff
fur Tiefziehformen

'\

N

33514 Bielefeld
N

Biegwellen-Maschinen Alufeilen Schleifbander
Fraserfeilen Schleiffeilen
Absauganlagen Riffelfeilen
(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
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Work NC: Einsparungen be1 der NC-Fertigung

orkNC ist die automatische CAM

Software fiir die 3-achsige NC-Be-
arbeitungim Formen- und Modellbau und
im Rapid Prototyping. Die Stiirke von
WorkNC ist automatisches, 3-achsiges Fri-
sen komplexer 3D-Teile, die aus allen be-
kannten CAD-Systemen iibernommen wer-
den.

Die S.E.S.C.0.1. GmbH Deutschland
wurde Anfang Mai 95 mit Sitz in Neu-Isen-
burg bei Frankfurt/Main gegriindet. Sie ist
eine hundertprozentige Tochter der Sescoi
SA, Frankreich. der Entwicklerfirma von
WorkNC.

Einsparungen beim NC-Frisen
Zwei neue Funktionen in WorkNC er-
mdoglichen eine noch effektivere NC-Bear-
beitung, als sie bisher mit WorkNC mdglich
war.
WorkNC ist jetzt in der Lage, mit defi-
nierten Rohteilen zu arbeiten. Das Rohteil
)kann entweder als Gufirohteil {iber ein belie-
biges AufmaB auf dem Fldchenmodcll defi-
niert werden odcr cs kann seine Form nach
einer beliebigen Frisbahn berechnet werden.
Das mathematische Rohteilmodell wird dann
verwendet, um weitere Schrupprogramme zu
erzeugen. Diese Friisprogramme werden nur
fitr die Bereiche erzcugt, an denen auch wirk-
lich noch Material zu bearbeiten ist. Fiir die
Bereiche, in denen massives Material steht,
werden automatisch Taschenfrdsprogramme
erzeugt. In den anderen Bereichen, in denen

vom vorhergehenden Arbeitsgang noch Stu-
fen stehen, werden nur diese bearbeitet.

Die neue Funktionalitit von WorkNC er-
spart ganz wesentlich Maschinenzeit, da kei-
ne Luft bearbeitet wird, weil WorkNC weil,
wo das Material steht. Da WorkNC auflerdem
mit Schaft-, Torus- und Kugelfrdsen arbeiten
kann, kann in vielen Fillen das ,,Vorschlich-
ten” entfallen. Beim Vorschlichten wird das
Werkstiick mit einem Aufmal oft mehrfach
bearbeitet, um die beim Schruppen entstande-
nen Frisstufen zu glitten. Naturgemil} wird
hierbei auch sehr viel Luft bearbeitet, was
durch den Einsatz von WorkNC sehr effektiv
vermicden werden kann. Auch der Program-
mieraufwand ist auf ein Minimum reduziert.

Gegeniiber der herkémmlichen Program-
mierart, wo Taschen, die vom grofen Schrupp-
werkzeug nicht bearbeitet werden konnten.
manuell eingegrenzt und separat bearbeitet
werden muften, erfolgt dies bei WorkNC
vollautomatisch. Da bei manueller Eingren-
zung der nachzuarbeitenden Bereiche dicse
aus Sicherheitsgriinden meist gréfer als not-
wendig definiert wurden, ist auch hier die
Uberlegenheit von WorkNC deutlich sicht-
bar.

 Diezweite neue Funktion ist eme wesent-

liche Verbesserung beim Schlichten von Rest-
material. Bisher erzeugt WorkNC automa-
tisch nach verschiedenen Strategien diese
Wege unter Verwendung eines Referenzwerk-
zeugs. ) )

Mit der neuen Funktion werden die Rest-
materialberciche berechnet und dargestellt,
in denen nach beliebigen, vom Benutzer aus-

wihlbaren Schlichtbearbeitungen, diemitdem
Flachenmodell verrechnet werden, noch Ma-
terial steht. Die Vorteile dieser Vorgehens-
weise, verglichen zur Berechnung mittels
Referenzwerkzeug sich zum einen die we-
sentlich kiirzere Berechnungszeit und die
Editierbarkeit. So kdnnen, insbesondere bei
der Restmaterialbearbeitung mit mehreren
aufeinanderfolgenden Werkzeugen Einspa-
rungen von bis zu mehr als 50 % der Rechen-
zeit erreicht werden.

Auch stehen, beispielsweise bei der Be-
arbeitung mit angestelltem Werkzeug hier
neue Moglichkeiten zur Verfiigung. Durch
die Méglichkeit, die dargestellten Restmate-
rialbereiche zu cditieren, konnen Bereiche
ausgegrenzt werden, in denen das Restmate-
rial nicht stért und so sowohl die Berech-
nungszeit als auch die Bearbeitungszeit auf
der Maschine eingespart werden.

Features von WorkNC

Fiir die Ubertragung der Daten werden
entweder direkte Schnittstellen oder die Stan-
dardschnittstellen wic IGES, VDA-FS, SET
eingesetzt. Die Schnittstellen erkennen, von
welchem CAD-System die Daten kommen
und fiihren eventuelle Korrekturen durch, so
daf3 keine Fehler bei der Dateniibertragung
auftreten konnen. WorkNC kann Flichen-
und Volumendaten aus nahezu allen CAD-
Systemen verarbeiten.

WorkNC verwendet direkt dic mathema-
tische Definitionsart des jeweiligen CAD-
Systems, damit die Flachen nicht durch die

ALMETOMbD

Tel. 0211/5062-101

. sy Aluminium.
Abtlg. Marketl_ng dne B Kompl. Saulengestelle nach
H. Alfred Erstling Zeichnung.
Fax: 0211 /5062-102 L S!S&Ze bis 500 mm

Wer stiehlt Stahl oftmals die Show?

FORTAL®

) Der Aluminiumwerkstoff flir den Schnitt-, Stanzwerkzeug-, Stammformen-,
Vorrichtungs- sowie allgemeinen Formenbau.

thre FORTAL®-Vorteile

leichtere Handhabung.

» Festigkeiten bis zu 600 N/mm?,
Kunststoffteilen.

standzeiten.

« Kurzfristige Liefermdglichkeiten der
Zuschnitte geségt oder ober-
flaichenbearbeitet bis hin zur
K-, P- und T-Normalie aus

« Extrem leichte Bearbeitung und damit erhebliche Zeitersparnis.

« Eine groBere Zerspann- und Erodiergeschwindigkeit bei
geringerem Werkzeug- und Elekirodenverschleif.

» Gewichtsersparnis gegeniber Stahl bis zu 50% ~ dadurch

- FORTAL®-ALUMOLD® mit hoher Kernfestigkeit.

» Kiirzere Zykluszeiten fiir die Herstellung von

+ Keine Beeintrdchtigung der Werkzeug-




WorkNC - Vorschiuppen WorkNC - Darstellung des Rohteils nach dem Vorschruppen

Automatische Fehlererkennung
WorkNC erlaubt scharfkantige, unsteti-
ge Uberginge, Uberlappungen und Liicken

abhingig davon, ob das Teil aus 150 Flichen

Erzeugung von Dreiecken verfalscht werden.
oder aus 25.000 Flachen besteht.

Die fiir die Erzeugung der NC-Wege not-
wendige Vorbereitungszeit bleibt gleich, un-

RESAU

Chemische Produkte

Testen Sie unser neues Schnellharz in reinweil3.

Die Qualitit wird Sie tiberzeugen, der Preis erst recht.

Modellharz P - W @® gute Abriebfestigkeit
@ Schichtstirken bis 40 mm gielbar
@® mit Holzwerkzeugen bearbeitbar
@ iuflerst maligenau
® in Arbeitspackungen und Grofigebinden

Formversiegler ® in 30 Minuten durchgetrocknet
@® nach 10 Minuten liberschleifbar

RESAU GmbH & Co. * Gutenbergstrafle 11 « 73779 Deizisau
Telefon 0 71 53 /83 03-0 « Telefax 0 71 53 / 83 03-10




zwischen den Flachen. Vorteil von WorkNC
ist, daf} Dreiccksflachen, bei denen der Fla-
chennormalvektor an der Dreiecksspitze um-
gedreht ist, automatisch richtig beriicksich-
tigt werden. Diese Probleme werden inner-
halb von WorkNC erkannt und behoben. So-
mit reduziert sich die Vorbereitungszeit am
CAD-System wesentlich.

Optimierte Werkzeugwege

Die NC-Wege werden nahezu vollauto-
matisch erzeugt. WorkNC optimiert die ein-
zelnen NC-Wege. Zum Beispiel wird nach
dem Schlichten in parallelen Ebenen ein op-
timierter Werkzeugweg erzeugt, der nur die
an den steilen Winden entstandenen Stufen
beseitigt. Aber auch fiir eine Vielzahl der
anderen Bearbeitungsarten gibt es Optimie-
rungsschritte, dic die Bearbeitungszeit er-
heblich verkiirzen.

Weitere Informationen zu WorkNC:
S.E.S.C.0.1. GmbH
Schleussnerstrafle 90

D-63263 Neu-Isenburg

Tel.: 0 61 02/71 44 55,

)

Fax: 0 61 02/44 56 |
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Modellbauer-
Handwerk
| |

Erscheinungstermine
1997

Juni
Anzeigenschluf} 01.06.97

Oktober
) AnzeigenschluB 20.09.97

Dezember
Anzeigenschiuf} 24.11.97

Bundessieger

BERUFSAUSBILDUNG

1

im Praktischen Leistungs-
wettbewerb ermittelt

l_; nter grolem Applaus nahmen die Siegerinnen und Sieger des Praktischen Leistungs-
' wettbewerbs der Handwerksjugend *96 im Rahmen der Schlufifeier am 29. Novem-
ber 1996 in Freiburg ihre Auszeichnungen entgegen: 270 junge Handwerker, darunter 71
Miidchen, aus 122 Wettbewerbsberufen iiberzeugten mit Spitzenleistungen und priisen-
tierten sich als beste Werbung und als ,,Botschafter* fiir das Handwerk.

Sieger des Leistungswettbewerbs im
Modellbauer-Handwerk wurde der Vertreter
Bayerns. Martin Selsam aus Volkach, ausge-
bildet bei der Firma Manfred Reuss GmbH
(Schwarzach), setzte sich klar mit 279 von
300 moglichen Punkten durch. Fast gleichauf
folgten dann die drei Nichstplazierten. Zwei-
ter wurde der Niedersachse Jens Steinker, der
seinc Lehre in der Firma Herbert Carstenger-
des in Bockhorn absolvierte. Sein Vorsprung
vor dem Dritten, Mirko Satzke aus Baden
(Ausbildungsbetrieb Satzke GmbH, Reilin-
gen), war ebenso knapp wie der Abstand zum
~undankbaren™ vierten Platz. Thn belegte
Heiko Stahl.

Der Intendant des Siidwestfunks, Peter
Voss, unterstrich in seinem Festvortrag ,,Neue
Medien — Netzwerk mit goldenem Boden?*
die Bedeutung des Mittelstandes. Kapital und
Arbeit lasse sich im Zuge der technischen
Entwicklung auf dem Kommunikationssek-
tor nahczu unbegrenzt weltweit cinscetzen.
Der Mensch jedoch sei aufdie Qualitiit seines
Standorts angewiesen und die hinge mn ho-
hem MaBe von der Leistungsfiihigkeit Mit-
telstand ab, der vor Ort Arbcits- und Ausbil-
dungsplétze schaffe.

Die Gliickwiinsche des Zentralverbandes
des Deutschen Handwerks (ZDH) {iberbrachte
Handwerksprisident Heribert Spiith. Er stell-
te fest, die Junghandwerker hiitten bewiesen,
daB die bewihrte praxisnahe Ausbildung in
Betrieben und tberbetrieblichen Ausbil-
dungszentren  crgéinzt durch die theoreti-
sche Bildung in der Berulsschule — die besten
Voraussetzungen bietet, um eine hohe fachli-
che und zugleich auch menschliche Qualifi-
kation zu erwerben. Spith schloB in seinen
Dank auch die Ausbilder in den Handwerks-
betrieben ein, die Lehrer in den Berufsschu-
len und die Ausbildungsteams in den iiberbe-
tricblichen Berufsbildungs- und Technolo-

giezentren der Handwerksorganisation.

Der Handwerksprdsident erinnerte die
Jugendlichen daran, die vielfiltigen Weiter-
bildungsméglichkeiten des Handwerks zu
nutzen. im betriebswirtschaftlich-kautimin-
nischen Bereich ebenso wic im Umweltschutz,
bei der Restaurierung und Denkmalpflege,
oder bei der Formgebung und Gestaltung.
Uber die Bildungsprogramme der Europdi-
schen Union sollten die Jugendlichen Berufs-
erfahrungen im Ausland machen und Spra-
chenlernen. SchlieBlichermunterte der Hand-
werkspriisident die Jugendlichen, den Wegin
die berufliche Selbstindigkeit zu gehen und
als Voraussetzung dafiir die Meisterpriifung
abzulegen. Die Meister und Ausbilder mach-
te Spéth darauf aufmerksam, daf} die Talen-
tierten flir das Handwerk nur zu gewinnen
seien. .wenn wir [hnen auch etwas bieten*.

.Wir brauchen Eliten — gerade auch in
den kleinen und mittleren Betrieben,” sagte
Spith. |

STELLENGESUCH

Erfahrener Modellbaumeister sucht neuen
Wirkungskreis in NRW im GieBereimodellbau
Anfragen unter MB 7 Modellbauer-Handwerk
Postfach 1265, 59435 Holzwickede

Verkaufe und kaufe gebrauchte
Modellbauer-Maschinen

Tel.02303/12409-Fax02303/217 66

Modellbaufrdsmaschine BoK& WF 1,
Bauj. 1983 mit stufenlosem mot.

Vorschub fiir X, Y, Z, Rundtisch und Pinole!
Zubehér: div. Frasdorne, Kithischmiermittel-
Anlage, Digitalanzeige, sehr guter Zustand

Tel. 07240 /94 20 94

¢ Blasformen

MCP LEGIERUNGEN

ANLAGEN-WERKSTOFFE-SCHULUNG
HEK GmbH - Kaninchenborn 28 - D-23560 Lilbeck, Germany -

Telefon 0451/530040 - Telefax 0451/5300450 HE“

FORMENHERSTELLUNG

MCP-Metallspritzen - ein modernes Konzept fiir die Fertigung von Formen f{ir:

* Polyurethan ¢ Styroporschaum e Vakuumtiefziehen
* Press-Werkzeuge ¢ SpritzguB fir kleine Serien

f%
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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: Modelldibel, Scheibendibel Stahl und Messing,
Meisterdubel, fir Holz und Metall, Kokillen- und
KernkastendUbel (auch gehéartet und geschliffen)

MeBwerk- Schieblehren, Tiefenmale, Stahl-Stabmalstabe
zeuge: in allen SchwindmafBen, HéhenmeB- und Anreil3-
gerate mit Schwindmal, AnreiB- und Richtplatten,
Aufspannwinkel, auch verstellbar nach Gradzahl,

Winkeltische
Schlitz-
dusen: aus Messing, Stahl, Kunststoff
Fraswerk-lagermaBig, Schaftfraser fur Holz, Metall und
zeuge: Kunststoff; Metallfraser: alle Gradzahlen, auch mit

Radius; Metallfraser: Uberlangen

Modell- original HANDHIEB,DICK-Raspeln, Turboraspeln,
raspeln: Turbofraser, Riffelfeilen, Riffelraspeln, Prazisions-
feilen, Fraserfeilen

Gravier- in HSS-5, HSS-50, Voll-Hartmetall, Hartmetall-
stichel: bestuckt

Araldit- Kunststoffe sowie Hilfsstoffe
... ferner alle Zubehorteile, Werkzeuge und Maschinen

AUFTRAGSEINGANG ist bei uns auch der LIEFERTAG

ALFRED LIENOW .cicn i scrue

GIESSEREI- UND MODELLBAUBEDARF - MASCHINEN - WERKZEUGE

61476 Kronberg 2-Oberhéchstadt — Steinbacher StraBe 38
Telefon (0 61 73) 6 11 96 — Telefax (0 61 73) 6 10 52 - Gegrindet 1932



Schmiede-/Giellereibranche
flexibel und innovativ

Hannover Messe ’97 prisentiert Problemlosungen

och 1992 beherrschte die Meinung, Giellereien, Schmieden und andere Traditions-

branchen hiitten in Deutschland nur noch Chancen in Nischenmirkten, die Standort-
diskussionen. Daf} das nicht so ist, beweisen sie auf der HANNOVER MESSE *97 vom 14.
bis 19. April, wo sie im Bereich der Zulieferung in jeder Hinsicht stark vertreten sind.

Nach Jahren mit Mengen- und Ertrags-
riickgiingen hat sich die Situation in den bei-
den zuriickliegenden Jahren stabilisiert, 1995
war die Tendenz sogar deutlich positiv. Ins-
besondere Maschinen- und Fahrzeugbau,
groBBte Abnehmer fiir GuB- und Schmiedetei-
le, sorgten fiir gute Umsitze, Erstmals seit
Jahren errcichte die Gieffierciindustric (ohne
Nichteisenmetalle) wieder die Schwelle von
3,5 Mio. Tonnen, die Schmiedebranche lie-
ferte mehr als 900.000 Tonnen — und damit
ein gutes Mengenergebnis. Die vorliufigen
rahlen fiir 1996 deuten auf cinen Icichten
tlickgang der Produktion gegeniiber 1995
hin, insgesamt aber licgt dic Mengenentwick-
Jung im langfristigen stabilen Trend. Nach
wie vor jedoch sind dic Ertrige im Durch-
schnitt nicht zufriedenstellend, wie die Ver-
biande der Schmicde- und Gieflereiindustrie
unisono feststellen,

Anstrengungen hatten Erfolg

Dal} die Entwicklung der Branchen posi-
tiver verlaufen ist, als vor wenigen Jahten
prognostiziert, hat verschiedene Ursachen:
Beschleunigte Verfahrens- und Produktent-
wicklungen, Rationalisierungserfolge, dic
liberwiegend flexiblen mitielstindischen
Strukturen der Branchen sowie das Qualitéts-
niveau, dokumentiert mit hohen Anteilen zer-
tifizierter Unternehmen, zeigen Erfolge. Nicht
zuletzt die Erkenntnis wichtiger Abnchmer.
dali komplexe Zulictertetle nur mit ¢rhidhten
Aufwendungen fiir Logistik und Uberwa-
chung termin- und qualitiitsgerecht aus . fer-
nen Lindern™ beschafft werden kénnen, hat
eine Rethe von Auftragen iiber hoherwertige
Teile gebracht.

Vorallem solche hochwertigen Tetle und
Komponenten entstehen teilweise in neuen,

=

kostengiinstigen Verfahren und unter Einsatz
welterentwickelter Werkstoffe. So werden
die hochbelasteten Pleuelstangen der neuen
Mercedes-Lkw-Motoren aus einer festigkeits-
optimierten Stahlsorte geschmiedet und im
»~Bruchverfahren®, einer deutlich kostengiin-
stigeren Produktionsmethode mit weniger
Arbeitsschritten. gefertigt.

Ahnliche Entwicklungen leisten die Ei-
sengieBer, die ihre Produkte mit moderner
Software , kraftflugerecht™ optimieren und
so erhebliche Gewichtseinsparungen errci-
chen. Besonders im Fahrzeugbau, aber auch
im allgemeinen Maschinenbau sichern dicse
Technologievorspriinge die Absatzmirkte.
Welche Erfolge mit Eisengufiwerkstotfen
mdglichsind, zeigt das Beispiel Motorenbau:
Durch Auswahl des geeigneten Werkstoffs
und der richtigen Technologie sank das Ge-
wicht des Calibra-Rennsportmotors gegen-
tiber der Serienausfiihrung um 20.4 Prozent
bei einer Leistungsgewichtssteigerung von
mehr als 70 Prozent.

Detaillierte Informationen iiber neue An-
wendungen der klassischen Technologien
Schmieden und GieBen wird die groBte Pra-
sentation dieser Branchen. dic HANNOVER
MESSE "97 bieten. In den Hallen 2, 3 und 4
zergenund diskuticren die Branchenspeziali-
sten konkrete Problemldsungen, die den Kun-
den Kosten- und/oder Technologievorteile
bringen. ]

Emladungen zur K’98 liegen vor
Anmeldeschluf} ist der 15.April 1997

D ic Ausstellereinladungenzur K*98 Diis-

seldorf liegen jetzt vor und werden in
diesen Tagen an die Interessenten in aller
Welt verschickt. Alle Firmen. die sich an der
14. Internationalen Messe fir Kunststoff +
Kautschuk vom 22. bis 29. Oktober 1998
beteiligen mochten, miissen ihre Teilnahme

ﬁis zum 31. Mai 1997 anmelden. Aufgrund

_Aes zu erwartenden groflen Zuspruchs kdn-
nen spiter eingehende Anmeldungen nicht
mehr beriicksichtigt werden.

Zur K98 wird wieder das komplette
Diisseldorfer Messegelédnde mit einer Brut-
tofliche von rund 204.000 Quadratmetern
belegt werden. Das Warenverzeichnis der
weltgroBten Messe fiir Kunststoff- und Kau-
tschuktechnologie umfaft die vier Bereiche
@® Rohstoffe, Hilfsstofte
® Halbzeuge, Technische Teile und verstérk-

te Kunststoff-Erzeugnisse
@® Maschinenund Ausriistungen fiir die Kunst-

stoff- und kKautschukindustric sowie
@ Dienstleistungen.

Zur vergangenen Veranstaltung im Ok-
tober 1995 waren mehr als 260.000 Besucher
aus 113 Lindern nach Diisseldorf gekom-
men.

Der Bundesinnungsverband des Deut-
schen Modellbauer-Handwerks plant, scinen
Mitgliedern wie auch bei den vorherigen
Veranstaltungen auf einem Gemeinschafts-
stand attraktive Prisentationsmdglichkeiten
zu bieten. Interessenten melden sich bis Ende
Mai beim Vorsitzenden des Ausschusses
Offentlichkeitsarbeit, Milan Antolkovic,
Friedensstr. 18, 81671 Miinchen,

Tel. (0 89)40 87 77, Fax (0 89)4047 28. m

Furomold’97 - Anmeldefristen laufen wieder

Die Vorbereitungen fir die nichste EuroMold vom 3. — 6. Dezember 1997 sind wieder
angelaufen. Viele Standflichen sind bei der Messegesellschaft bereits gebucht und fest
vergeben worden. Auch der Bundesinnungsverband wird in diesem Jahr wieder mit einem
Gemeinschaftsstand von voraussichtlich rund 300 qm dabei sein. An einer Teilnahme
interessierte Innungsmitglieder sollten sich zeitig, mdglichst noch in den nichsten Wochen,
um Auskunft und Anmeldung kiimmern. Ansprechpartner in allen Fragen des Gemein-
schaftsstandes ist der Vorsitzende des Ausschusses Offentlichkeitsarbeit,

Milan Antolkovic, Friedensstr. 18, 81671 Miinchen, Tel. (0 89) 40 87 77, Fax 40 47 28.



QM: Qualitat — was sonst?

Von Dipl.-Ing. (FH) Helmut Haybach,
Technologie-Zentrum Holzwirtschaft, Lemgo

,»Was bedeutet eigentlich fiir uns Qualitat?*.

Nur fehlt einer dabei, der die ganze Frage
erst losgetreten hat — der Kunde. Ein schwie-
riges Wesen, keiner mag ihn so recht, am
liebsten wire es, er wiirde ohne viel Aufhe-
bens im voraus alles bezahlen und anstands-
los die Leistung abnehmen. Die Kunden, die
formlich dankbar dafiir sind, daf sie von uns
bedient werden, sind leider selten geworden.

Nur zu gut kann das jeder selbst feststel-

m Rahmen einer vierteiligen Artikelserie sollen die wichtigsten Aspekte bei der Einfithrung
len, wenn er als Kunde in einem Laden, in

eines Qualitdtsmanagement-Systems im Modellbauerhandwerk vermittelt werden. Bislang
wurde nur von industriellen Kunden die Erwartung an die Modellbauerbetriebe herangetragen,

e Malk- ™

ein ISO-Zertifikat vorzuzeigen. Fiir die Privatkundschaft hat ein solches Zertifikat bislang noch
nicht die Bedeutung. Um so deutlicher tritt deshalb im Modellbauerhandwerk die Frage in den ' frieden- penanip-
Vordergrund, worin denn der Nutzen fiir den Betrieb besteht, ein Qualitdtsmanagement-System hesit e
einzuflihren. s

Schon der Begriff Qualitdtsmanagement stern oder Mitarbeitern ins Gesprich kommt.
macht es dem Handwerker nicht gerade ein- Sie kennen nur zu gut, wo Informationen )
fach. Er ruft zundchst Reaktion hervor wie: gefehlt, wo Kunden sich beschwert, die Ma- kosten | | Qualitiit
@® Qualitit machen wir sowieso. schinen nicht funktioniert haben, die innerbe- : 3
@® Management ist etwas fiir groBe Betriebe triebliche Abstimmung mangelhaft war. Qua-

mit Wasserkopf. litét ist eben mehr, als dafl nur die Malle

Ist es wirklich so, da3 Qualitit kein Pro- eingehalten und das richtige Material ver-
blem im Modellbauerhandwerk ist — man wendet wurde. Sicher hat jeder seinen eige- /
konnte es meinen, wenn man die Betriebsin- nen Blickwinkel, wenn er seinen ,,Qualitéits- e Olse
haber dazu befragt. Ein anderes Bild ergibt begriff* erldutern soll. Qualititsmanagement flache
sich bereits, wenn man mit angestellten Mei- fangt damit an, da man sich der Frage stellt

Bambus steht fiir Flexibilitat nach Mass

CNC-Bearbeitungszentren die je nach Anforderungen mitwachsen konnen

Bambus

Maschinen GmbH

Bambus steht fiir flexible Kreislaufwirtschaft

GroBmodelie werden mit Recyclen-Kunststoff erstellt

Fiir Werkstoffe: Kunststoff, Aluminium, Magnesium-
legierungen, Holz

Innovation:

Werkstiicke Bei der Grundmaschine kann in X die Be-

Innovation:

Aus Recyclen-Kunststoff werden zuerst drei Grundrohstoffe
fiir den GroBmodellaufbau gewonnen. Die verschieden
verstarkten Aufbauwerkstoffe konnen einzeln rechnergesteuert

arbeitungsgrofle des Werkstiicks nach-
triglich um bis zu 100 % vergroBert und
der Y-Bearbeitungsweg bis zu 600 %
modular erweitert werden.

werden grofier:

Bearbeitungs- Bis zu 60 % schnellere Friasbearbeitung im wieder als Rohstoffe zuriickgewonnen werden, wenn das

geschwindigkeit:  Vergleich mit zur Zeit verfiigbaren Modell nicht mehr bendtigt wird. Wobei die Daten fiir das
Maschinen. Original oder fiir Anderungen weiterhin zur Verfiigung stehen.

Herstellungs- Einsparungen bis zu 45 % je nach

kosten: Maschinenausfithrungm verglichen mit zur Ein Prototyp dieser Maschinen-Neuentwicklung wird

Zeit verfliigbaren Maschinen. voraussichtlich bis Mitte 1998 fertiggestellt.

« Kooperation gesucht - IThr Ansprechpartner: Bernhard Merkert
» Besuchen Sie uns auf der Hannover Messe 97 vom 14.-19. April, Halle 18, 1. OG, Stand J 17. Sie finden uns auf dem
Gemeinschaftsstand vom Bundesministerium fiir Bildung, Wissenschaft, Forschung und Technologie.

Bambus Maschinen GmbH Siid - Postfach 14 43 - 74713 Buchen - Telefon 0 62 81/518-90 - Telefax 0 62 81/518-92
Bambus Maschinen GmbH Nord - Postfach 10 - 19281 Ludwigslust - Telefon 0 38 74/610-70 - Telefax 0 38 74/610-69
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Soll
Kundenauftrige

Soll-Ist
Markerfordernisse Vergleich

Qualititsziele

einem Betrieb, in einem Hotel Leistungen
einfordert, fiir die er bezahlt hat. Und den
Arger, den man gemeinhin mit Handwerkern
so habe, ist ein beliebtes Thema bei Grillab-
enden. Sein Blickwinkel mufl Eingang in
unseren Qualitdtsbegriff finden, nur er gibt
uns Geld fiir unsere Arbeit, seine Zufrieden-
heit mufl der MaBstab fiir unsere Qualititsar-
beit werden.

Qualitit ist, wenn der Kunde zuriick-
kommt und nicht das Produkt
Qualitit ist also alles andere als ,,selbst-
erstdndlich*. Wenn man seinen Betrieb qua-
litdtsbewuBit steuern will, mufl man den Be-
griffkonkretisieren. Es muf3 klar werden, wie
jeder einzelne im Betrieb die Qualitét beein-
fluBit, wie er sie verbessern kann. Das ganze
nennt man dann in der QM-Welt ,,Qualitéts-
politik®™. Sie ist die Voraussetzung dafiir, da
man konkret die Qualitdt im Betrieb zielge-
richtet steuern kann. Derartige Qualitétsziele
haben fiir die verschiedenen Betriebsberei-
che unterschiedliche Bedeutung. Jeder Be-
reich muf} seine Vorgaben kennen.

Das ganze kann aber nur dann funktio-
nieren, wenn sich einer im Betrieb darum
kiimmert. Er muf} die Informationen an die
jeweiligen Mitarbeiter weitergeben, Riickin-
formationen {iber die tatsichliche Umset-
zung bekommen und diese im Zusammen-
hang auswerten. Ob dies immer der Chefsein
muB, ist von der Betriebsgrofe und der Mit-
arbeiterstruktur abhéngig. Er braucht zumin-
dest das Vertrauen der Mitarbeiter und muf3
vom Chet den Riicken fiir seine Arbeit ge-

tiarkt bekommen.

Ein grofler Haushaltsgeritehersteller hat
seine Qualitétspolitik in zwei Worten zusam-
mengefalit: ,,Immer besser. Dem wiirde auf
den ersten Blick niemand widersprechen.
Aber kann man dann besser werden, wenn

Fertigung u! Arbeitsvor-
Montage 7| bereitung
A 4
Kunden-
(un)zufriedenheit

Umsatz/Gewinn

Erfassung von|
Ist-Daten

man nicht weill, wo man ,,schlecht* ist? Qua-
litdt wollen alle, aber die meisten weigern
sich einzugestehen, dafl Fehler gemacht wer-
den. Da fehlt es nicht nur an organisatori-
schen Instrumenten, wie Fehler erfaf3t, St6-
rungen dokumentiert und ausgewertet wer-
den. Viel wichtiger ist es noch, wie mit Feh-
lern im Betrieb umgegangen wird. Arger und
Streit wird es immer geben, aber nur dort wo
der Chef damit konstruktiv umgeht, wo er
auch mal bereit ist, selber Fehler einzugeste-
hen, konnen Fehler iiberhaupt ausgewertet
werden.

Ohne Fehler — keine Verbesserung

Qualititsmanagement ist also ein Regel-
system, was den jeweiligen betrieblichen
Bedingungen angepalit werden muf. Als Soll-
Vorgaben gehen die Anforderungen des Kun-
den und des Marktes ein. Sie werden erginzt
um die bereits oben angesprochenen Quali-
titsziele. Diese Vorgaben steuern die Ar-
beitsvorbercitung, die Fertigung und Monta-
ge. Das Ergebnis ist ein hoffentlich zufriede-
ner Kunde, mit dessen Hilfe der Umsatz und
damit der Gewinn realisiert wird. Aber nur
durch die Erfassung der Ist-Daten aus dem
Fertigungsprozess, der Zufriedenheit des
Kunden und den betriebswirtschaftlichen
Kennzahlen kann der Betrieb im Rahmen
eines Soll-Ist-Vergleichs kontinuierlich ver-
bessert werden.

Damit haben wir den Kern dessen darge-
stellt, was sich hinter dem grofien Wort Qua-
lititsmanagement verbirgt. Auch das Hand-
werk wird sich diesen Fragestellungen nicht
verschlieBen kdnnen. Zur Umsetzung all der
Vorgaben bedarf es allerdings einer geeigne-
ten Organisation. Dies wird Thema des nédch-
sten Beitrages sein, bevor im dritten Teil auf
den Soll-Ist-Vergleich nidher eingegangen
wird.

Anderungen
Mitglieder-Verzeichnis

Modellbauer-Innung Bielefeld
Léschung:

Fa. Gerd Blome, Bielefeld

Fa: Matthias Gail, Leopoldshdhe

Neuzuginge:

Firma E & A Modellbau

H. Th. Altenberend M. Eweler
Hauptstr. 89, 33758

Schlof3 Holte-Stukenbrock

Tel. 05207 - 92 08 96, Fax 92 08 98
Firma H & H Gesellschaft f. Modeli u.
Prototypenbau mbH

Hellbreite 4, 32791 Lage

Tel. 05232 - 97 90 91, Fax 97 90 93

Modellbauer-Innung
Dortmund und Miinster
Léschung:

a. Fritz Bucker, Hagen

Modellbauer-Innung Diisseldorf
Léschung:
Fa. Tappendorf GmbH, Essen

Modellbauer-Innung
Niedersachsen - Bremen
Loschung:

Fa. Herbert Trost, Bremen

Modellbauer-Innung Nordbayern
Anderung:

Fa. Modellbau Blodt
Oskar-von-Miller-Strafle 1, 92224 Amberg
Tel. 096 21 - 67 35 60, Fax 67 35 64

Modellbauer-Innung Siidbayern
Anderung;

Fa. HM Habich u. Martin GmbH
Tegernseer Landstr. 161, 81539 Miinchen
Tel. 089 - 69 37 01 67, Fax 69 37 01 68

Vereinigung Modellbaubetriebe

in Wiirttemberg

Anderung;

Fa. Common Modellbau GmbH
Industriestr. 19, 75443 Oetisheim
Tel. 07041 /96 3 80, Fax 8 33 38

Fa. Erwin Traber GmbH
Weidenbrunnen 100, 70378 Stuttgart
Tel. 0711 - 53 20 06, Fax 53 025 62

fahig.

Wege in die Zukunft gestalten

Qualititsmanagement im Modellbauerhandwerk

Gewerkspezifische Hilfesteliungen zur Darlegung der betrieblichen Qualitét in Form eines Musterhandbuches vermindern
den Informationsaufwand bei der Einfiihrung eines QM-Systems. Betriebliche Gegebenheiten sind jedoch einzuarbeiten,
um die individuellen Abldufe exakt zu beschreiben.

Die TZH-Berater unterstiitzen Sie bei der effektiven Einfiihrung und Darlegung Ihrer individuellen Situa-
tion im Hinblick auf die Norm ISO 9000 ff. durch Gruppen- und einzelbetriebliche Beratungen.

Die Beratung ist bei einem jéhrlichen Umsatz bis zu 10 Mio. mit maximal 4.000 DM bezuschussungs-

Ausfiihrliche Informationen erhalten
Sie von Herrn Helmut Haybach.

Telefon (0 52 61) 8 91 46

Technologie-Zentrum Holzwirtschaft GmbH
Johannes-Schuchen-Strafie 4, 32657 Lemgo
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Vertrieb durch:

MARTIN GiRRBACH
@ Modellbauzubehor

@ Werkzeugharze
@ Modellbauwerkzeuge

@ Modellbaumaschinen

K Ikati it der e Hausbank

Schwierigkeiten durch mangelnden Informationsfluf}
mmer mehr Handwerksbetriebe klagen iiber Probleme mit ihrer Hausbank. Der
Umgang mit den Bankern gestaltet sich zunehmend schwerer. Eine Beobachtung, die

auch Rudolf Lauterbach, Unternehmensberater der Firma VMT aus Solingen, in seiner

tiglichen Praxis gemacht hat. ,,Das Verhalten der Banken gegeniiber dem Handwerk hat

sich in den letzten Jahre eindeutig veriindert*, sagt er.

Der Diplom-Betriebswirt nennt die Griinde: @® Den Kontakt zur Bank selbst herstellen,

@® Die Risikobereitschaft der Banken ist nicht erst abwarten, bis die Bank ruft.
durch die schlechte Wirtschaftslage ge- | @ Kreditgespriche sollten moglichst im ei-
sunken. Banken verweigern hiufig Inve- genen Betrieb gefiihrt werden. Dabei eine
stitionen und Kredite, die sie in guten Betriebsfiihrung arrangieren.

Zeiten problemlos genehmigt haben. ® DenGesprichspartnerdes Vertrauens und
® Das Kreditgeschift wurde in den letzten mit der entsprechenden Entscheidungs-

Jahren stark standardisiert, zum Beispiel kompetenz suchen.

durch entsprechende EDV-Programme. @ Einen konkreten Gesprichstermin mit

Wiinsche, dic nichtineinspezielles Sche- ungefihrem Zeitbedarf vereinbaren.

ma passen, werden nicht genchmigt. @ Die notwendigen Unterlagen mit zusétz-

® Derdirekte und persdnliche Kontakt zwi- lichen Exemplaren fiir den Gesprichs-
schen Kundenberater und Betriebsinha- partner bereithalten. Dazu gehéren:
berexistiertinzwischen hiufig nicht mehr. - Informationen zur Rechtsform
Ansprechpartner seitens der Banken - Informationen iiber die Lage des Be-
wechseln ott. triebs (aktuelle Bilanz mit Gewinn und
Schuld sind jedoch hiufig auch die Hand- Verlustrechnung., Auftragslage, Be-

werkerselbst. In guten Zeiten, so Lauterbach. schiftigung, Zahl und Qualifiikation der

fehle der Kontakt zur Hausbank. ,,Schwieine- Mitarbeiter, Firmenprospekte). Di T R

. : 8 " . ipl.-Betrichswirt Rudolf Lauterbach ist Partner der
keiten entstehen durch mangelnden Informa- - Informationen iiber das Vorhaben (Be- Unternchmensheratung VMT und spezialisiert auf dic
tionsfluB3.” Erst bei einer finanziellen Schiet- grindung, Auswirkungen auf den Be- Beratung von Handwerk, Mittelstand und Freiberuflern
lage sprechen beide Partner (zwangsldufig) triecb, Kostenvoranschlag, Finanzbe-

wieder miteinander. Dann sei es aber schon in darfsrechnung, Liquidititsplan, Renta-

vielen Fillen zu spt. bilititsberechnung, Beratungsberichte).

Hinweise zum richtigen Verhalten ge- - Informationen iber Sicherheiten

geniiber den Banken verriet Lauterbach kiirz- (Grundbuchunterlagen, Schitzungen, vorher von sich aus geben, nicht erst,

lich auf einer Fachtagung in Gladbeck: Konto- und Depotausziige ). wenn danach gefragt wird.

@® ,Der Kreditnehmer ist kein Bittsteller. @® Kreditwiinsche vollstindig vortragen und Den Gespréchspartner so liberzeugen, dafy
Banken sind Héndler, denn Geld 15t thre deren Notwendigkeit begriinden. der den Kreditwunsch entsprechend bei
Ware. ® Typische Fehler wie lalsche Linschiit- den Entscheidungsgremien vertritt.

@ Nicht jedes Kreditinstitut ist geeignet. zung der eigenen Kredit{iihigkeit und der Nach Finanzierungsalternativen wie Son-
Bei manchen. Grof3banken gilt der Hand- Sicherheitsbediirfnisse der Bank. Mif3- derkrediten oder 6ffentlichen Finazie-
werker oft nur als |, kleiner Fisch™. fir trauen gegeniiber berechtigten Informa- rungshilfen fragen.
manche kleine Bank ist er wiederum zu tionswiinschen des Gespriichspartners In die Situation der Bank versetzen. Die
grof3. oder Uberschitzung der Méglichkeiten Bank iibernimmt nicht das unternehmeri-

@ Dic Bunk sollte vor Ort oder aus der der Bank vermeiden. sche Risiko und sic unterliegt strengen
nihcren Umgebung sein. @® Hartes. aber faires Verhandeln. Zuerst Vorschriften hinsichtlich der Vergabe von

@® Dic Konkurrenz nutzen und mit mehre- die Punkte festhalten, in denen Finigkeit Krediten. Sicherheiten sind dabei die
ren Kreditinstituten sprechen. Dabei je- besteht, erst danach strittige Fragen be- Untermauerung des Riickzahlungsver-
dem Institut die gleiche Ausgangssituati- sprechen. sprechens und werden mit Sicht auf dep
ongeben und nichtnuriiber die Konditio- | @ Fragen eindeutig und umfangreich beant- .Fall des Falles™ (Liquidation) bewertet.
nen der Konkurrenz sprechen. worten. Notwendige Informationen schon (uk) [ ]
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Wie gut horen Sie zu?

Von Dipl.-Ok. Detlev Tesch, Bonn

( : ott gab uns zwei Ohren, aber nur einen Mund“
sagt ein Sprichwort. ,,Wer viel redet erfihrt wenig"
ein anderes. Und es scheint so, als haben wir diese Hinweise

auch notig.

Wie steht es um unsere ,,Gesprichskul-
tur*? Hand aufs Herz, ist es nicht vielen von
uns am liebsten, wenn wir selber reden? Und
wenn mal ein anderer spricht, suchen wir
dann ungeduldig nach einer Gelegenheit, um
die eigenen Gedanken ins Spiel zu bringen,
statt geduldig die andere Person ausreden zu
lassen?

Es gibt Menschen, die anderen hiufig,
wenn nicht gar laufend ins Wort fallen. Man-
che bemerken nicht einmal mehr. daf sie dies
tun! Bedenken wir jetzt. da3 ¢ine Untersu-
chung festgestellt hat: 88 % der befragten
Menschen empfinden dieses Unterbrechen
als stérend oder gar sehr stérend. Nun, das
bedeutet: In vielen Gesprichen werden Ge-
ipriachspartner verdrgert, ohne da# sich die
Jnderen erkldren kénnen, woran es liegt, oder
tiberhaupt Notiz davon nehmen. — Stell” Dir
vor, der Kunde ist sauer, und keiner kriegt’s
mit.

Erinnern Sie sich an Unterhaltungen mit
Menschen, die Ihnen hdufig ins Wort gefallen
sind? Wenn ja. dann erinnern Sie sich viel-
leicht auch an unangenehme Gefiihle, die Sie
in der Situation gehabt haben. Wenn niemand
Sie unterbricht, lohnt es sich gewil, dariiber
nachzudenken, ob SIE vielleicht andere oft
unterbrechen und ihnen damit einfach zuvor-
kommen.

Schlechte Nachrichten

Uberlegen wir einmal, welche unausge-
sprochene Nachricht wir dem Menschen sen-
den, den wir unterbrechen, statt ihm zuzuho-
ren: . .Das was ICH zu sagen habe ist wichti-
ger als dein Beitrag. ICH bin wichtiger als
dul™

Was glauben Sie, geht danach in lhrem
Kunden, in Thren Mitarbeitern, in Ihrem Le-
henspartner vor? Einige (bewufite oder unbe-

‘ulite) Reaktion sind: ,,Dieser Mensch inter-

essiert sich nicht fiir mich*; ,,Meine Giite, ist
der/die unfreundlich*; ,,Es bringt nichts, mit
demreden zu wollen*; ,,Inden Laden geh’ ich
nie wieder*. Dabei hungern die meisten nach
ein wenig Anerkennung und Zuwendung.

Ist es da noch verwunderlich. wenn man-
che Unternehmer oder Manager nicht wissen.
was wirklich im Betrieb los ist (,,Mir hort ja
keiner zu, also mach’ ich den Mund erst gar
nicht auf!*)? Ist es da noch verwunderlich.
wenn aussichtsreiche Kundenkontakte nicht
zum Verkauf fithren (,,Ich geh’ lieber woan-
ders hin!™)? Viclleicht gibt es auch ,,blof
Reklamationen aufgrund von MiBverstind-
nissen, weil nicht gut zugehdrt wurde. Ubri-
gens: Fast 70 % der Kunden gehen zu einem
anderen Anbieter/Lieferanten, weil sie den
Eindruck haben, dem gegenwirtigen Anbie-
ter seien ihre Bediirfnisse gleichgiiltig!!

Kommunikation ist wie ein Eisberg: Nur
wenig davon ist direkt wahrnehmbar, der
grofite Teil bleibt unter der Oberfliche. Durch
gute Kommunikation haben Sie die Chance.
(mehr) Stammkunden zu gewinnen! Und: Es
ist sehr viel aufwendiger und teurer fiir Sie,
Auftrige von Neukunden zu bekommen als
von Stammkunden.

Das Gespriach
als Eisberg

Weswegen horen denn viele Menschen
so schlecht oder gar nicht zu?
Tja.

@ die meisten wissen es wahrscheinlich
(noch)nichtbesser. Wiriibernchmen rund
80 % unseres Verhaltens von ,,Vorbil-
dern™ (Eltern, Lehrer, Idole, Ausbilder,
Fernseh- und Filmfiguren: allgemein alle
Menschen, mit denen wir in irgendeiner
Form héufig zu tun haben oder hatten).
Diese Menschen sind nur selten wirklich
gute Kommunikatoren und somit nicht
immer ,,gute Vorbilder.

@ cinige hoffen, durch ruppiges Aufireten
besonders sicher, selbstbewult (vielleicht
auch ,minnlich*) zu wirken.

@® manche meinen, aufdiese Weise deutlich
machen zu miissen, wer denn ..das Sa-
gen™ hat.

@ andere interessieren sich nicht fiir das,
was ihnen gesagt wird, oder sind in Eile,
oder haben schon erfaBt, was ihr Gegen-
tiber ausdriicken will (wenigstens glau-
ben sie es).

® viele sind einfach in Gedanken so mit
dem beschiftigt, was sie selber sagen
wollen, daB sie keine geistige Kapazitiit
frei haben, um auf den Gespréchspartner
zu achten.

Besser werden, mehr Erfolg haben

Jetzt werden Sie mich vielleicht fragen,
wie Sie Thr Zuhorverhalten ggf. verbessern
konnen. Also:

Ganz wichtig ist, daf} Sie Thre Gesprichs-
partner (Kunden, Licferanten, Mitarbeiter,
Auszubildende usw.) innerlich als gleich-
wertige Menschen akzepticren, die ALS
MENSCH mit [hnen auf derselben Stufe ste-
hen. Das sagt nichts aus z.B. {iber sachliche,
unternehmerische Gleichstellung usw. Es ist

T LR W‘c\ AT
~ \\ Unaum?)rochwo Gmnwr}g
Unbewufito GGeaanken :
. Unidare BodurirassoWunsche ]
5 .Sobstverstandiches” (das, -
was wr hr soibsiverstAndch -
hatter) -
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nur die MENSCHLICHE Ebene angespro-
chen. Ihre Einstellung teilt sich den anderen
immer mit und gestaltet so die Bezichung, die
zwischen [hnen entsteht. Nur schr oberflich-
liche Menschen kénnen Sie hier lange tiu-
schen.

Konzentrieren Sie sich ganz auf lhren
Gesprichspartner. Halten Sie unaufdringli-
chen Blickkontakt. Alles andere, was in der
Umgebung noch geschieht, sollte Ihnen wih-
rend des Gespréchs gleichgiiltig sein. Wenn
die Umgebung zu unruhig ist, gehen Sie in
einen anderen, stérungsarmen Raum. Wer-
den Sie gerade dringend fiiranderes gebraucht,
dann machen Sie mit Ihrem Gesprichspart-
ner — freundlich - einen giinstigeren Termin
aus.

Lassen Sie [hr Gegeniiber in Ruhc ausre-
den und zeigen Sie. dafl Sie aufmerksam
zuhoren. Geben Sie Signale wie z.B. ,,Aha®,
-Hm". _Ach so* oder auch Kopfnicken (das
ist, auBer bei einer direkten Frage, keine Zu-
stimmung sondern besagt: Ich hére zu.).

Wenn Sie noch besser scin wollen, dann
fassen Sie doch mal, wenn Ihr Gesprichspart-
ner pausiert oder seinen Beitrag beendet hat.
das Gesagte kurz in eigenen Worten zusam-
men.

An der Reaktion kdnnen Sie dann able-
sen, ob Sie richtig verstanden haben oder
nicht. Ersparen Sie sich Miverstindnisse,
dann sparen Sie viel Zeit, Geld, Arger, Ner-
ven.

Zwischenmenschliche Kommunikation
istein Wirtschaftsfaktor—und zwar einer, der
laufend wichtiger wird. Fiir Kunden ist die
Kommunikation mit [hnen und Ihren Mitar-
beitern Teil der ProduktQualitit. Gutes Zu-
horen ist schon fast die ,,halbe Miete*. Trai-
nieren Sie’s! Es ist zwar Arbeit und kostet
Enérgie, doch es zahlt sich fiir Sie aus. W

Miilheimer Spachtelfabrik GmbH
T e e S S
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POLY-F1X-Spachtel beige/weil3
POLY-FIX-Fiill- + Hohlkehlenspachtel
POLY-FIX-Leichtspachtel
POLY-FIX-CN-Kombispachtel 1128
POLY-FAIX-CN-Kombispachtel 1130
POLY-FALX-CN-Modellgrund
POLY-FIX-CN Modelllacke in RAL-T6nen

Vertrieb direkt ab Fabrik
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Znsverbilligte Darlehen jetzt

auch bei1 Betriebsiibernahmen
Richtlinien fiir Eigenkapitalhilfe aus ERP-Mitteln

Auch Existenzgriinder, die einen bestehenden Betrieb iibernehmen wollen, kénnen
neuerdings zinsgiinstige Darlehen aus dem ERP Mitteln in Anspruch nehmen.
Bislang war diese Moglichkeit nur solchen Jungunternehmern vorbehalten, die eine

absolute Neugriindung beabsichtigten.

Der Topf aus dem diese Finanzierungs-
hilfen stammen, nennt sich ERP-Eigenkapi-
talhilfe-Programm zur Forderung selbstindi-
ger Existenzen (EKH-Programm). Es ist
Nachfolger des sogenannten Eigenkapital-
hilfe-Programms, dessen alten Richtlinien
(Ost und West) zum Jahresende 1996 ausge-
laufenen sind. Eine neue, fiir das gesamte
Bundesgebict giiltige Richtlinie mit unbefri-
steter Laufzcitist zum 1. Januar 1997 in Kraft
getreten und wird demnéchst gemeinsam mit
allen ERP-Richtlinien im Bundesanzeiger
verdffentlicht.

Wichtigste Neuerung: Vor dem Hinter-
grund des anstehenden Generationswechsels
in zahlreichen Unternehmen der alten Lander
kann Eigenkapitalhilfe mit Zinsverbilligung
nunmchr auch fiir Ubernahmen bestehender
Betriebe und fir tdtige Beteiligungen mit
hinreichenden unternehmerischem Einfluff
gewiihrt werden, soweit sie zur wirtschaftli-
chen Fortfilhrung des Unternehmens erfor-
derlich ist.

_ Von Bedeutung sind noch einige weitere
Anderungen. So erh6ht sich zum einen der
Darlehenshéchstbetrag von 700.000 auf [
Mio. DM pro Antragsteller. Das gilt auch im

Zusammenhang mit bereits gewahiten FKH-
Darlehen. In der Partnerschattskapitalvari-
ante sinkt zum anderen der Mindestbetrag fiir
die Einlage des Partners von 100.000 auf
75.000 DM. Neu ist auch, dal Markterschlie-
Bungsaufwendungen mit lingerfristiger Ka-
pitalbindung bis zu 10 % in die Bemessungs-
grundlage einbezogen werden kénnen.

Konditionen und Antragsstellung
Der EKH-Zinssatz wird in den ersten
finf Jahren der Laufzeit um bestimmte Pro-
zentpunkte verbilligt. Dementsprechend ist
der jeweilige Zinssatz von der Entwicklung
des Kapitalmarktes abhéingig. Anpassungen
werden im Bundesanzeiger verdffentlicht.
Zur Zeit betrdgt der EKH-Zinssatz:

@ in den ersten beiden Jahren 0%
@ im 3. Jahr 3%
@® im4. Jahr 4%
® im5. Jahr 5%
@® ab dem 6. bis zum 10. Jahr 7,75 % p.a.

Der Auszahlungskurs fiir das Darlehen
ist 96 %. Das Garantieentgelt belduft sich auf
0,7 % p.a. auf den valutierenden Kreditbe-
trag. Es wird vom Beginn der Laufzeit an
gezahlt. In der Partnerschaftskaprtalvariante

HOLZAFEY

€ERICH FeY GmbH & Co.KG

HOLZGROSSHANDEL
HOWZIMPORT
HOBELWERK

liefert zuverlassig samtliche Modell-Schnitthdizer, trocken

finnische und russische Birken-Modellbauplatten AW 100
Gabun-Multiplexplatten - Delignit Buchen-Modellbauplatten AW 100
Flugzeugsperrholz - Stab- und Stabchenplatten AW 100

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

44143 Dortmund

erhoht es sich bei einem ausnahmsweisen
Verzicht auf eine quotale selbstschuldneri-
sche Haftung oder eine entsprechende Si-
cherheit der Anteilseigner um 2 % p.a. inner-
halb der ersten 7 Jahre.

Fiir das ERP-Eigenkapitalhilfe-Pro-
gramm wird das einfache Antragsverfahren
beibehalten. Die Formulare fiir den Antrag
und das Begleitschreiben, die Neufassung
der Allgemeinen Bedingungen sowie der
Musterdarlehensvertrdge und des Merkblat-
tes werden in Kiirze aufgelegt. Bis die neuen
Antragsvordrucke und Begleitschreiben ver-
fiigbar sind, konnen Antrige fiir das neue
EKH-Programm Gibergangsweise aufden bis-
her giiltigen Exemplaren gestellt werden. Im
alten Antragsvordruck sollte dabei der Pas-
sus iiber die Zahlung einer Bereitstellungs-
provision fiir das EKH-Darlehen gestrichen
werden.

Info: Bei Ihrer Hausbank oder

Deutsche Ausgleichsbank (DtA)
Ludwig-Erhard-Platz 1-353179 Bonn

Tel. (02 28) 8 31-0 |

590-Mark-Jobs
unverzichtbar

590-Mark-Jobs helfen dem Handwerk, Dau-
erarbeitspliitze langfristig abzusichern. Im
Falle der Einfiihrung einer Sozialversiche-
rung fiir geringfiigig Beschiiftigte wiirde die
Mehreinnahme in den Sozialkassen durch
vermehrte Arbeitslosigkeit teuer bezahlt. Zu
diesem Ergebnis kommt ein Gutachen der
Handwerkskammer Diisseldorf,

Nach Darstellung von Kammer-Haupt-
geschiftsfilhrer Gerd Wieneke gehen 4
von 10 befragten Handwerksunternechmer
davon aus, daB sie und ihre Branchenkolle-
gen in diesem Fall zusitzliche Kosten durch
einen Abbau von Dauerarbeitspldtzen kom-
pensieren wiirden. Beschéftigungspolitisches
Gewicht erhilt diese Aussage insbesondere
in Verbindung mit einem weiteren Ergebnis
der Untersuchung: danach beschiftigt bereits
eine Mehrheit der Betriebe im Kammerbe-
zirk (55 %) 590-Mark-Krifte — quer durch
alle Branchengruppen.

.Bewahrheitet sich diese Prognose, und
gehtauch nur eine Vollstelle je Betrieb verlo-
ren, so biien beim Wegfall der Versiche-
rungsfreiheit fiir geringfiigig Beschiftigte
alleine in Nordrhein-Westfalen rund 75.000
Menschen zusiétzlich ihren Job ein™, rechnete
Wieneke vor.

Beim Riickgriffauf die 590-Mark-Krifte
spielen nicht wie erwartet Kosteniiberlegun-
gen die Hauptrolle. Die Bewiltigung von
kurzfristigen wie auch saisonalen Auftrags-
spitzen (54,8 %) und die flexible Reaktion
auf Kundenwiinsche (48,7 %) stehen als
Motive gegeniiber dem Aspekt der Kosten-
senkung (36 %) deutlich im Vordergrund.

Vorteile des Handwerks bei

,Mobilzeit*

Uberraschend auch, wie vielfiltig und
breit das Handwerk auch andere Formen der

(£
(1%




.Mobilzeit" nutzt. So steht zu bezweifeln, ob
die Fiihrung von Arbeitszeitkonten (mit 28%
zweithdufigstes Instrument) iiberhaupt noch
eine besondere Domine des Einzelhandels
ist. ,,Gerade im Handwerk ist die selbstindi-
ge Durchfithrung von Auftrigen alltidgliches
Brot der Mitarbeiter*, benannte Wieneke ei-
nen strukturellen Vorteil des mittelstédndi-
schen Wirtschaftszweiges bei der Einfiih-
rung von Wahlarbeitszeiten und Jahreszeit-
konten. Dieses Modell des Personaleinsatzes
lasse sich deshalb im Handwerk vergleichs-
weise leicht durchsetzen und sci lberdies
durch die gleichzeitige Kombination mehre-
rer Vorziige wie Produktivititszugewinne,
verlidngerte Betriebszeiten, Wegfallen bezahl-
ter Uberstunden, disponiblere (und mehr)
Freizeit sowie geringerem Krankenstand von
augenfilligem Nutzen™, erlduterte Wieneke
zur Begriindung. Vor allem Unternehmen,
die hiufig auf Kundenwiinsche flexibel rea-
gieren miissen, vornehmlich aus den Bran-
chengruppen Bau und Metall, nutzen dieses
Instrument.

Arbeitszeitmodelle weiter verbreiten
Befristete Arbeitsverhdltnisse (von 20,7%
der Betriebe angewandt) stellen dagegen vor
llem eine Reaktion auf unsichere Konjunk-
urperspektiven dar. Die Angehorigen der
genannten Branchengruppen haben auch hier
..die Nase vorn*. Der Einsatz von Teilzeit-
kriften (15,4 %), die Beauftragung von Sub-
unternehmern (14,9%) sowie der ,,Einkauf*
von Zeitpersonal (11 %) folgen auf der Priife-

Handwerk reagiert flexibel
Umfrage, alle Unternehmen = 100 (Mehrfachnennungen)
Flexible Beschaftigungs- und Arbeitszeitformen

Warum?
Reaktion auf kurznistige Auftragsspitzen ~®
Reaktion auf spezielle Kundenwun:che h@)
Kleiner Mitarbeiterstamm wg schlechter Konunktur —C 41

Ausglerch von Personalausfall (Urlaub, Krankheit) —@
Wie?
bei der Arbeitszeit:

@ Arbeitszeitkonten .
) @ e

Telzeitarbert

Senkung von Personal(zusatz)kosten

bei der Beschaitigung:

“ 590-DM-Jobs
m befristete Arbeitsverlrage

@ ruirage an Subuntemehmer
&P oeinehmeriberassung

l‘::elle: HWK Dg

96 11 147 {OI,10}

renzskala. Insgesamt nutzen bereits 8 von 10
Handwerksunternehmen eines oder mehrere
Instrumente der Arbeitszeitflexibilisierung.

Flachentarifvertriige stellen offenbarkein
nennenswertes Hindernis fiir cinen bewegli-
cheren Personaleinsatz dar: Dic Gewerkgrup-
pen, in denen tarifvertragliche Regelungen
hiufig vorkommen, Metall und Bau. stehen
an der Spitze der Flexibilisicrungs-
Bewegung.Wienekes Fazit: ,,Wenn die Be-
rechnungen des NRW-Arbeitsministeriums
stimmen, wonach die seit 1993 gestiegene
Zahl an Uberstunden mehr als 300.000 Ar-
beitsplétze verhindere, dann wird es hochste
Zeit, ein Qualifizierungs-Forderprogramm
aufzulegen, das die weitere Verbreitung von

Arbeitszeitmodellen in den Betrieben vorbe-
reitet.*

Personaleinsatz orientiertsich an Auftrags-

lage und Kundenwiinschen

Flexible Beschiiftigungs- und Arbeits-
zeitgestaltung ist im Handwerk géngige Pra-
xis. Die Betriebe passen ihren Personalein-
satz der aktuellen Auftragslage und speziel-
len Anforderungen der Kundschaft an. Wiir-
de die Sozialversicherungsfreiheit fiir die 590-
DM-Jobs entfallen erwarten die Handwerks-
unternchmer fatale Folgen: Die Schwarzar-
beit wiirde rasant ansteigen, Dauerarbeits-
plédtze wegfallen und die Unternehmensertré-
ge weiter abrutschen. [ |

Zeit,

héhifunktion, . ..

Die CAD/CAM-Komplettldsung

Freiformflachen - Volumenmodell - CAD-Schnittstellen
Frasstrategien von Holz/Kunststoff bis Stahl

VISI-CAD + VISI-CAM

Importieren von Konstruktionen Uber eine der standard-
méRig enthaltenen CAD-Schnittstellen.
Weiterverarbeiten mit
Konstruktionsfunktionen.
Skalieren, Formtrennung, . .

*_ Freiformflachen.

Erstellen Sie ganz neue Konstruktionen in einem Bruchteil der bisher benotigten
indem Sie einen der leistungsfahigsten Volumenmodellierer einsetzen:
integrierte Freiformflachen, Kantenverrundung auch an "kritischen” Stellen, Aus-

Fordern Sie unverbindlich Informationsmatenal an -
Fax oder kurzer Anruf gentigt:
Dipl.-Ing. Thomas Lé&ffler
Systeme, Software u. Service
fur Konstruktion und Fertigung
Obere Hardt 19, 76467 Bietigheim
Tel. 07245/9283-0, Fax 9283-4

Fragen Sie auch nach einer Komplettiésung mit NC-Maschine

einer der vielen
Auszugsschrage,

Bearbeiten mit einer der form- und
materialgerechten Frésstrategien fir

¢ Rohrfittings

MCP LEGIERUNGEN

AUSSCHMELZKERNE

Fertigen Sie komplizierte Teile mit extremen internen
Hinterschneidungen so einfach wie noch nie!

ldeal fiir Produktion und Kleinserien von:

¢ Ansaugkriimmern ¢ Wasserpumpen

ANLAGEN-WERKSTOFFE-SCHULUNG HE“
HEK GmbH - Kaninchenborn 28 - D-23560 Liibeck, Germany - Telefon 0451/530040 - Telefax 0451/53004 50

SCHNELL-MASSGENAU-KOSTENGUNSTIG
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Birokratie weiter auf dem Vormarsch

Vorschriften konsequenter abbauen und Behorden-Management verbessern

Umfang und Dauer behérdlicher Genehmigungsverfahren behindern 81,2 Prozent der Handwerksunternehmer nach
eigenem Bekunden in ihrer Investitionstiitigkeit. Das ist die wichtigste Aussage einer Umfrage des Nordrhein-Westfilischen

Handwerkstages (NWHT).

~Damit hat sich die Biirokratiebelastung
der mittelstindischen Wirtschaft Nordrhein-
Westfalens binnen drei Jahren entgegen allen
Beteuerungen von politischer Seite noch wei-
ter verscharft®, stellte NWHT-Geschéftsfiih-
rer Dr. Thomas Koster fest. Bei einer Ver-
gleichsuntersuchung vor drei Jahren hatten
noch 59,7 Prozent der befragten Betriebsin-
haber iiber den Amtsschimmel als Investiti-
onshindernis geklagt. ,,.Die Erwartungen an
einen Vorschriftenabbau und an mehr Effizi-
enz und Kundenorientierung in den Amtsstu-
ben hat sich aus Handwerkssicht bisher in
keinster Weise erfiillt”, resiimierte Kdster.

Den entscheidenden Engpafifaktor ihrer
unternehmerischen Betétigung erkennen 60,6
Prozent der Betriebsinhaber unveriindert in
der hohen Regelungsdichte. Vier von zehn
Unternehmen gaben an, daB3 die Kompliziert-
heit der Antragsformulare und auch ein
schlechtes kommunales Management die
Dauer der Genehmigungsverfahren unver-
tretbar verlingerten.

Vor allem Bau- und Abfallrecht

iiberreglementiert

Nach Rechtsbereichenaufgegliedert. geht
die stirkste Behinderung handwerksunter-
nehmerischer Tétigkeit von den Baunormen
und den Abfaligesetzen aus (40,4 °¢ bzw.
36,2 % der Befragten). Allein im Baurecht
existieren in Nordrhein-Westfalen derzeit
mehr als 2000 giiltige Vorschriften, im Um-
weltbereich sind es inzwischen sogar mehr
als 8000 — mit ungebremst wachsender Ten-
denz: ,.Binnen drei Jahren kamen das Bun-
desabfallgesetz, Riicknahmeverordnungen
sowie das neue Kreislaufwirtschaftsgesetz
hinzu, dem Durchfiihrungsverordnungen so-
wie eine Novelle der TA Lirm folgen wer-

be. die ohne eigene Rechtsabteilung auskom-
men miissen, sei es ,,schlicht unmdéglich, mit
der lawinenhaften Rechtsproduktion Schritt
zu halten.*

Institutionell betrachtet gibt es weiterhin
mit Abstand die meisten Probleme mit den
Bauordnungséimtern. Mit 28,5 Prozent (1993:
29 %) waren die Unternehmen durch diese
Behorde am stirksten beeintrichtigt. Eine
Fleischermeisterin aus Bochum berichtet:
..Das Bauordnungsamt lehnte meinen Bauan-
trag fiir eine emissionsmindernde Maflnahme
im Vorderbereich des Betriebsgebidudes ab.
weil 15 Jahre zuvor eine behordliche Verfi-
gung zur Schaffung von Stellfldchen im riick-
wirtigen Bereich angeblich nicht umgesetzt
worden war, obwohl die Voraussetzungen
fiir diesen Verwaltungsakt bereits zu jenem
Zeitpunkt entfallen waren.*

Investitionen in Gefahr
Sogar in stirkerem MaBe als 1993 (16.8

%) sahen die befragten Unternehmen in der

Titigkeit der staatlichen Amter flir Arbeits-

und Umweltschutz (vormals Gewerbeauf-

sichtsdmter) bei der erneuten Umfrage Ende

1996 das wesentlichste behérdliche Hinder-

nis ithrer Unternehmensentscheidungen (19,2

%), gefolgt von der Abfallbehorde (15,2 %).

Dr. Koster: ,Insgesamt haben die Probleme

mit den Behorden klar zugenommen.* Er-

heblich sind die Auswirkungen des Biirokra-
tismus:

@® 37 Prozent der befragten Unternehmen
gaben an, daf} geplante Investitionsvor-
haben erheblich verzégert wurden.

@ 23,8 Prozent konnten Auftrige nicht ter-
mingerecht erfiillen, wodurch sie sich der
Gefahr von Konventionalstrafen aussetz-

@® Mit 19,6 Prozent mufte jedes fiinfte Un-
ternehmen aufgrund bestehender Vor-
schriften und Genehmigungsverfahren
eine Investition streichen; weitere 13 Pro-
zent verwarfen ihre Investitionsplanung
deshalb bereits in friithem Stadium.

Mangelnde Kundenorientierung

»Deregulierung und kundenorientierte
Verwaltungstitigkeit sind fur die grofie Mas-
se der Handwerksunternehmen bislang blofe
Schlagwérter™, lautet Dr. Kosters Resiimee
der Untersuchung. In Aussicht gestellte, aber
dann nicht erreichte Verfahrens-Vereinfa-
chungen wie bei vielen Landesbauordungen
zeigen, dafl den Erfordernissen der gewerbli-
chen Wirtschaft an der Beseitigung admini-
strativer Wachstumshemmnisse bisher nich
die notwendige Beachtung geschenkt werde.
Dr. Késter: ,,Selbstverschuldete Wachstums-
ausfille durch Uberbiirokratisicrung sind ge-
rade vor dem Hintergrund der anhaltenden
Konjunkturschwiche nicht ldnger akzepta-
bel .

Sein Unverstindnis bekundete der
NWHT-Geschiftsfithrer ferner iiber das
schleppende Tempo der Kommunen bei der
Umsetzung ,léngst entwickelter [nstrumente
zur Beschleunigung und rationelleren Ge-
staltung der Verwaltungsverfahren*. Koster
nannte im einzelnen die bei den kommunalen
Spitzenverbiinden erarbeiteten Handlungsan-
leitungen zur Standardisierung und =zeitli-
chen Befristung von Genehmigungsverfah-
ren sowie ein systematisches Fehler-Monito-
ring.

Dr. Kaster abschlieend: ,,Um die Stan-
dardqualitit in Deutschland anzuheben, fithrt
am schlankeren Staat und an einem an den
Bediirfnissen der Nutzer ausgerichteten Ver-

den”, fithrte Dr. Kgster aus. Fiir Kleinbetrie- ten. waltungsmanagement kein Weg vorbei. P
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Qualitat und Kompetenz in Kunstharzen

Klebsysteme

AXSON GmbH - Waldstral3e 72 - 63128 Dietzenbach - Tel. 06074/29011 - Fax 06074/24208




Ciba Tooling Systems:
mit Qualitat
die Zukunft sichern e

Die innovative Produkte-
gamme flr den Modell-
und Werkzeugbau:

Blockmaterialien fir die
wirtschaftliche Fertigung
tber CNC-Anlagen.

Kunstharzsysteme, deren
Verarbeitungs- und End-
eigenschaften spezifischen
Bedlrfnissen angepasst
sind.

Zweikomponenten-Schnell-
giessharze fir die rasche
Entwickiung von Modelien.

® Cibatool-Harze fur die
Prototypenfertigung auf
3-D-Stereolithographie-
Anlagen.

Eine europaweite Quali-
tatszertifizierung nach
ISO 9000 gewahrleistet
Uberall den gleich hohen
Qualitatsstandard flir Pro-
dukte und Dienstleistun-
gen.

cib@

Ciba-Geigy AG
Tooling Systems

PO 6.3

CH-4002 Basel
Telefon 061/697 11 11
Telefax 061/696 43 54
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Verkaufsbiiros:

CIBA-GEIGY GmbH

Ciba Polymere
Verkaufsbiiro Mulheim/Ruhr
Telefon 02 08/48 50 67
Telefax 02 08/48 17 43
QuellenstraBe 3

D-45481 Mulheim

CIBA-GEIGY GmbH
Ciba Polymere
Verkaufsblro Hannover
Telefon 05 11/28 20 27
Telefax 05 11/8521 93
AdelheidstraBe 4/5
D-30171 Hannover

CIBA-GEIGY GmbH
Ciba Polymere
Verkaufsbiro Stuttgart
Telefon 07 11/2 50 02-24
Telefax 07 11/2 50 02-27
Postfach 10 08 55
D-70007 Stuttgart

Hausadresse:
Birkenwaldstra3e 151
D-70191 Stuttgart

CIBA-GEIGY GmbH

Ciba Polymere
Verkaufsbiro Minchen
Telefon 089/16 01 99
Telefax 089/16 43 77
Nymphenburger StraBe 148
D-80634 Miinchen

CIBA-GEIGY GmbH

Ciba Polymere
Verkaufsbiro Berlin

Telefon 030/6 89 71-132
Telefax 030/6 89 71-128
Telex 184568 +
Neukélinische Allee 146/148
D-12057 Berlin

CIBA-GEIGY GmbH
Division Polymere
D-79662 Wehr/Baden
Telefon 0 77 62/8 20
Telefax 0 77 62/37 27
und 077 62/40 59

Hausadresse:
Oflinger StraBe 44
D-79664 Wehr/Baden

CIBA POLYMERS
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FIDIA

fur lhren Erfolg.

Sind lhnen lhre Durchlaufzeiten zu lang?
Geraten Sie durch groBen Liefer- und
Leistungsdruck 6fter mal auBer Atem?
Dann brauchen Sie ein Aufbautraining zur
Starkung lhrer geschéftlichen Kondition.

Wir laden Sie ein: Kommen Sie zu den
FIDIA WorkingDays nach Stuttgart.
Dort arbeiten wir gemeinsam an Ihrem
Erfolg. Erleben Sie ,live”, wie neue
Werkstatt-Rekorde in greifbare Nahe
ricken.

Ein Auszug aus unserem

Trainingsprogramm:

== Anwendung der HSC-Techno-
logie in der Praxis

== Abtasten von Oberflachen:
Laser-Digitalisieren und
alternative Technologien

== Hartfrésen in 55-60 HRC:
Zerspantechnologie an

| fStuttga‘;ti

N 16.04:97
- Fachtag Modellbau,

- Styling und Design
_ 17.04.97
‘Fachtag Werkzeug- und

vergiitetem Stahl Formenbau |
==|S0 9000: Qualitatssicherung 18.04.97
im Werkzeug- und Formenbau _ "l‘l ta 4: u'l-;,s'n v

== Das FIDIA6000-Servicekonzept i
mit Fernwartung der FIDIA e ormenbau |l

M-Steuerungen o : '}ﬂ 9.04.97
==FIDIA-Online: Anwenduﬁgs- und

Das Internet als Service- und :
Informationsinstrument DemonStra_'onStag‘

Die Teilnahme ist kostenfrei. Weitere Informationen
und eine Einladung erhalten Sie telefonisch, unter
der Rufnummer 0 69 / 9 67 66-143. Oder
besuchen Sie uns ab dem 07.04.97 im Internet
unter http://www.fidia.de.

FIDIA GmbH, Rennbahnstrasse 72 - 74,
60528 Frankfurt am Main,
Telefon 069 - 9 67 66 - 0, Telefax 069 - 9 67 66 - 133



