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WERKSTOFFE

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
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 ﬁj}die systemgerechte
Anwendung.
Wir stehen fiir Sie bereit:
Liefer_gngén ab unserem
ntrallager und Regionallagern.
~$ﬂy§olid Basis.

Sika Chemie GmbH,
. Stuttgarter StraBe 139
72574 Bad Urach

Telefon (0 71 25) 9 40-0
Telefax (0 71 25) 9 40-4 82
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D ie Werkzeugmaschine wird im griffi-
gen Verstiindnis der Chinesen als
»Mutter aller Maschinen® bezeichnet. Die
EMO, die Exposition Mondiale de la Ma-
chine-Outil, spielt im weltweiten Messege-
schehen eine nicht minder dominierende
Fiihrungsrolle: Sie ist unbestritten die in-
ternationale Leitmesse der Metallbearbei-
tung auf der 90 Prozent des Weltangebots
vertreten sind.

Wer in der Welt der Werkzeugmaschi-
nentechnik und ihrem Umfeld marktaktiv auf-
tritt, richtet seine Entwicklungs- und [nnova-
tionszykienam EMO-Rhythmus aus. Sorech-
nen die Organisatoren auch diesem Jahr wie-
der mit zahlreichen Neu- und Weiterentwick-
lungen der rund 2150 Aussteller. Absehbar ist
auch, daB die EMO in diesem Jahr zur zweit-
grofiten Ausstellung unter den bisherigen 12
EMO’s seit 1975. Sowohl die Zahl der Aus-

lteller als auch Nettostandtliche verzeichnen
ine Zunahme gegeniiber der Vorveranstal-
tung von {iber 10 Prozent.

Nach der Anzahl der Aussteller gliedert
sich die Beteiligung in die Bereiche Werk-
zeugmaschinen (54%), davon zwei Drittel flir
dic spanende und ein Drittel fiir umtormende
Bearbeitung; Prazisionswerkzeuge und
Spannzeuge (21 %); unter den restlichen 25%
sind Komponenten und Zubehér, MeB- und
Priiftechnik, Software und Steucrungen so-
wie Industrieelektronik die grofiten Expona-
tegruppen.

Von der belegten Fldche her dominieren
aber Werkzeugmaschinen mit 73%. Auf Prii-
zistonswerkzeuge und Spannzeuge entfallen
12 und die restlichen 15%, teilen sich Soft-
ware und Steuerungen, Industrieelektronik
und Zubehér.

Sonderschauen im EMO-Angebot

) Um die Transparenz des EMO-Angebots
weiter zu erhdhen, werden 1997 eine Reihe
von Schwerpunktthemen herausgestellt: Mas-
sivumformung, Blechbearbeitung, Lasertech-
nik, Rohrbearbeitung,
Drahtbearbeitung, MeB-
technik und Software fiir
die Fertigungstechnik.

Besonderes Interesse
wird die Sonderschau
..Rapid Product Develop-
ment* auslésen. Aut 900
qm in Halle 5 wird lber
generative Fertigungs-
techniken (Rapid Proto-
typing) und die Anwen-
dung von High Speed
Cutting (HSC) mit CAD/
CAM-Systemen, CNC-
Steucrungen und Werk-
zeugmaschinen infor-
miert. Zwei weitere
Schwerpunktthemen
werden in Form von Son-
derschauen durch Hoch-
schulinstitute auf der
EMO realisiert: ,,Prizis-
ions- und Mikrotechno-

Leitmesse der Metallbearbeitung
7 aut Wachstumskurs

logie* sowie ,,Forschung und Entwicklung
fiir den Werkzeugmaschinenbau*. Dariiber
gibt es gleich anschliefend aktuelle Informa-
tionen von kompetenter Warte.

Auflerdem werden Prisentationen aus
Wissenschaft und Forschung zusammenge-
fat und als kompakte Besucherinformation
aufbereitet Hierzu sei als Beispiel genannt
die Vorstellung der deutschen und europii-
schen Initiativen zur Weiterentwicklung her-
stelleriibergreifender Steuerungssysteme.
Dieser Gedanke wurde bereits 1992 durch
das europdische Projekt OSACA (Open Sy-
stem Architecture for Controls within Auto-
mation Systems) aufgegriffen.

Die Ergebnisse von OSACA stellen die
Grundlagen fiir das im Jahre 1995 unter Fiih-
rung des VDW initiierte Projekt HUMNOS
(Hersteller-libergreifende Modale fiir den
Nutzerorientierten Einsatz der offenen Steue-
rungsarchitektur) dar. Dic Projektpartner von
HUMNOS darunter Endanwender aus der

Innovationen
auf der
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Automobilindustrie, Maschinenhersteiler,
Steuerungshersteller, Software- und Kompo-
nentenlicferanten und Forschungsinstitute,
befassen sich mit allen Aspekten des Einsat-
zes offener Steuerungssysteme. Die Beteilig-
ten bauen die Offenheit der Steuerungssyste-
me aus, entwickeln die erforderlichen Soft-
warewerkzeuge undrealisieren Anwendungs-
module fiir Organisations-, Diagnose- und
Wartungstunktionen. Begleitend werden Fra-
gender Vereinheitlichung von Benutzerober-
flichen, der Wirtschaftlichkeit und des Ko-
operationsprozesses betrachtet. Die Ergeb-
nisse von HUMNOS werden auf der EMO 97
erstmals der breiten Offentlichkeit vorgestellt.

Einzigartiger Prisentierteller fiir eine
technologische Schliisselindustrie

ZuBegmndieses Jahrzehnts hat die Werk-
zeugmaschinenindustric iberall in der Welt
dic tictste Branchenkrise seit dem zweiten
Weltkrieg erlebt, weil cine weltweite Rezes-
sion zu einem dramatischen Riickgang der
Nachfrage fiihrte. Die meisten Unternehmen
haben die Krise als vehemente Herausforde-
rung verstanden. Engagierte Unternehmer
haben die lange und tiefe Rezession genutzt,
um ihre Kosten deutlich zu senken, ihr Pro-
duktionsprogramm zu bereinigen und strate-
gische Partner zu finden. Die Betricbe sind
schlanker geworden, die Produktionsabliufe
gestrafft und effizienter denn je.

Mit neuen Produktionsstrategien wurden
msbesondere die Material- und Fertigungs-
kosten reduziert und die Produktivitiit kriftig
gestergert. Verringerung der Fertigungstie-
fer wo immer sinnvoll, und , modulare Bau-
weise™ heilien die von fast allen Betrieben
verwendeten Rezepte. Damit kdnnen die
Maschinen trotz Standardisierung individu-
ellen Kundenwiinschen besser angepalit wer-
den. Nichtuletzt haben Hersteller und An-
wender gelernt, aut zuviel Technik zu ver-
zichten und dafiir wirtschaftliche Losungen
zu finden. Dies wird auf der EMO 97 als
Wroter Faden™ im gesamten Exponatespek-
trum anzutreffen sein.

Trends und Potwicklungen ‘in
der Fatigungstechmk zeigt die
ENIQL die weltweite Leitmesse
der Metalthearbeitung,

Fota Deutsehe Messe AG

’
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Werkzeugbau - Branche mit Zukunft!

Intern. Kolloquium mit Referenten aus Forschung und Praxis

D er Werkzeug- und Formenbau befindet
sich mitten in einer turbulenten Phase.
Es gibt Potentiale, diese Turbulenzen in Chan-
cen umzuwandeln. Die Werkzeugentwick-
lung tritt in neue partnerschaftliche Verbun-
de zwischen Kunde, Systemlieferant und
Komponentenhersteller. Der Entwicklungs-
weg zum ersten Funktionsteil ist durch Rapid
Tooling sehr viel kiirzer geworden und 1afB3t
fiir die Zukunft noch leistungsfihigere Proto-
typen erwarten.

Die Fertigungsverfahren befinden sichin
einer sprunghaften Weiterentwicklung. Neue
Maschinen und Technologien ermdglichen
eine weitere Verkiirzung der Bearbeitungs-
zeiten. lm internationalen Vergleich sind die
deutschen Werkzeug-und Formenbauer dank
der Qualitit ihrer Produkte fithrend. Das Be-
schreiten neuer Wege kann 1n Zukunft auch
die Ertrdge wieder auf ein akzeptables Ni-
veau bringen.

Wie solche Wege aussehen konnen, da-
mit beschéftigt sich unter dem Titel ,,Werk-
zeugbau — eine Branche mit Zukunft!*am 15.
und 16. September 1997 im Rahmen der EMO
in Hannover e¢in internationales Kolloquium
mit hochkaritigen Referenten. Veranstalter
sind die Initiative ,,Werkzeugbau 2000+ Han-
nover* und die Fachgemeinschaft Prizisions-
werkzeuge (DPV) im VDMA. Bei den Vor-
bereitungen mitgewirkt haben die NC-Ge-
sellschaft e.V., Ulm, und der Verein Deut-
scher Werkzeugmaschinenfabriken (VDW).

Den Teilnehmern wird die Gelegenheit
geboten, mit kompetenten Partnern neue Wege
und Méglichkeiten im Werkzeug- und For-
menbau zu diskutieren. Dafiir sind Referen-
ten eingeladen, die — ob in industrieller Praxis
oder in der Forschung — zu den fithrenden auf
threm Gebiet zdhlen und diese neuen Wege
bereits beschreiten. Als Beispiel seien die
Ergebnisse des Arbeitskreises ,,HSC* der NC-

'FIDIA WorkingDays *97

D asJahr 1997 hatfiir interessierte Mes-
sebesucher der ,.formgebenden Bran-
chen* erst zum Endes des Jahres interes-
sante Veranstaltungen zu bieten: Sowohl
die EMO als auch die Euromold, finden
erst im letzten Jahresdrittel statt. ,,Viel zu
spit, um dem Markt wichtige Entwicklun-
gen der Branche und des eigenen Unter-
nehmens zu vermitteln*, befand der italie-
nische Maschinen- und Steuerungshers-
teller Fidia.

Um den Fachleuten aus den Branchen
Werkzeug- und Formenbau, Modellbau, Sty-
ling & Design bereits im Friihjahr wichtige
Impulse fiir Problemldsungen und Investitio-
nen zu vermitteln, veranstaltete Fidia nach
1995 das zweite Mal seine WorkingDays —
diesmal unter dem Motto ,,Fit fur die Zu-
kunft*.

Sinnvollerweise bereits im Vorfeld ver-
teilt auf drei Fachtage fiir die verschiedenen
Branchen. Das Ergebnis: Sie kamen (fast)
alle, die Firmenvertreter von Mercedes Benz,
BMW Styling, Hella KG, Hueck KG, Wil-
helm Karmann, Grau ... um nur einige zu
nennen. 141 Teilnehmer nutzten die Gele-
genheit sich an drei Fachtagen konzentriert
zu informieren.

Fakten, Fakten, Fakten.

Sicher der Grund fiir die positive Reso-
nanz: Auch bei der zweiten Auflage der vor
zwei Jahren iiberaus erfolgreichen Veran-
staltung, konnte Fidia hochkardtige Fachleu-
te der Branche als Referenten gewinnen. So
sprachen neben den Fidia- und PARAT-Spe-
zialisten auch Vertreter allseits bekannter Un-
ternchmen iiber aktuelle Themen der Bran-
che, wie z.B. Reverse Engineering, HSC-
Fristechnologie, MeBsoftware und Qualitéts-
sicherung.

Neuentwicklungen und Neuerungen.

Fidia selbst nutzte den so geschaffenen
Veranstaltungsrahmen, um einige Neuent-
wicklungen und Neuerungen des eigenen
Hauses vorzustellen. So wurde fiir die nahe
Zukunfteinneues Service-Konzept, die Mog-
lichkeit der Fernwartung und eine Entwick-
lungsvorausschau fiir die EMO abgegeben.
In diesem Zusammenhang seien die Projekte
..Bi-Swiveling-Head und Boxer DIGIT an-
gesprochen. Bei letzerem handelt es sich um
zwei DIGIT’s die sich gegeniiberstehen und
ein Werkstiick gemeinsam bearbeiten.

Atmosphire und die Zukunft.
Noch etwas bleibt positiv zu vermerken:
Am Veranstaltungsort, den sonst eher niich-

Gesellschaft genannt, die im Rahmen des
Kolloquiums vorgestellt werden. Schwer-
punkthemen werden sein

® Werkzeugbau — international,

@® Werkzeugentwicklung,

® Werkzeugsysteme der Metallbearbeitung,
® Fertigungsverfahren und

@® Rapid Tooling.

Bei Fragen wenden Sie sich an:

Dipl.-Ing. J. Trampler, Leiter der Initiative
»Werkzeugbau 2000+ Hannover*

Institut fiir Integrierte Produktion Hannover
GmbH (IPH)

Hollerithallce 6, 30419 Hannover

Tel. (05 11) 2 79 76-22

Fax (05 11) 2 79 76-88

E-Mail
Trampler(iipr00.ifw.uni-hannover.de
WWW:

Werkzeugbau.ifw.uni-hannover.de |

ternen Lagerrdumlichkeiten des Vertriebs-
partners PARAT in Stuttgart, gelang es den
beiden verbundenen Unternehmen eine iiber-
aus angenehme, messe-ihnliche Atmosphiére
zu erzeugen —und das ohne den geringsten oft
damit verbundenen Stref} autkommen zu las-
sen.

Laut Frank Schneider, dem Marketing-
Koordinator der Fidia-Gruppe, ist bereits jetzt
schon klar, dafl die WorkingDays Bestand
haben werden: ,,Den Kunden offensiv zu in-
formieren, ist eben besser als ihn offensiv zu
bewerben. Also: Ideale Voraussetzungen fiir
die WorkingDays *98. A

Gut besucht waren iie Fidia WorkingDays 97
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durch 5 Achsen-Technik

A us der CNC-Massivholzbearbeitung
kommend, stellt sich die Max Mayer
Maschinenbau GmbH aus Neu-Ulm dieses
Jahr auf der EMO in Hannover vor (Halle
18, Stand B 40). Die Robottechnik der Neu-
Ulmer ist in den angestammten Branchen
jetztseit 10 Jahren ein Begriff. Damit wird
die technische Maglichkeit definiert, mit
einem bewegten Aggregat das jeweilige
Werkstiick zu umfahren und damit in ei-
ner Aufspannung vollstindig zu bearbei-
ten.

Diese Fihigkert, die die Riistzeiten und
den Umspannaufwand weitgehend reduziert,
wird in viclen Bereichen bereits vorteilhaft
eingesetzt. Mit MAKA-Bearbeitungszentren
werden alle spanbaren Werkstoffe aufler Stahl
und GrauguB, erfolgreich bearbeitet. Holz,
Holzwerkstoffe, Kunststoffe, Verbundwerk-
Ind Modellbauwerkstoffe und Leichtmetall

ind die Materialicn, die der Bearbeitung auf
einem Zentrum unterzogen werden.

Viele Kunden setzen ihrc MAKA im
Modell-und Formenbauein. Ticiziehformen,
Aufspannvorrichtungen und Urmodelle nach
CAD/CAM-Vorgaben werden mit der bis zu
11 kW Leistung bringenden Spindel herge-
stellt.

Mit der neuen Losung KPF-CNC 335 RT
bietet MAKA cin HSC-Bearbeitungszentrum
in Monoblockbauweise. Drehzahlspektren bis
36.000 oder 40.000 1/min werden mit Motor-
leistungen bis 8 kW angeboten. Die Vorschii-
be des Automaten reichen bis 50 m/min.

Die wichtigsten technischen Daten der

KPF-CNC-335 Robot und dic daraus ableit-
baren Einsatzbereiche im Uberblick.,

)

‘ Bild: Max Mayver Maschinenbau Gmbl L New-Ulm
MAKA-Bearbeitungssentrum KPF-CNC-335 Robot

Bauart:
Monoblock mit Standportal und 2 Fahrti-
schen mit Wechseltischeinrichtung

Aggregat:
S-Achsen-Technik mit 3 translatorischen
und 2 rotatorischen Achsenam Aggregat;
Auslenkung der rotatorischen Achsenam
Aggregat 540° und 200°

Leistung:
Drehzahlmaximum bei 36.000 [/min; Lei-
stungsabgabe 8 kW Werkzeugwechsler-
funktion iiber HKS 40-Schnittstelle nach
dem Revolverprinzip. 10 Ablageplizte
bis Werkzcugdurchmesser 60 mm

Maximale Werkstiickbemessungen:
BaugréBe der Tische 2 x 1500 x 1500 mm
Hub im Aggregat 650 mm

Vorschiibe:
Eilganggeschwindigkeiten bis 30 m/min.

Durch die freie Beweglichkeit des Ag-
gregats im Arbeitsraum (5 interpolierende
Achsen) sind die auf dem Zentrum angebote-
nen Bearbeitungen sehr umfangreich. Her-
vorzuheben sind die Arbeitsschritte Sdgen,
Nuten, Frisen, Bohren und Gewindefrasen.
Alle Arbeiten kénnen auch auBerhalb der
Koordinatenachsen, also beliebig im Raum,
vorgenommen werden.

Die Einsatzgebiete dieses universellen
Bearbeitungszentrums sind die Bearbeitung
von Leichtmetallprofilen und Gufistiickenaus
Nichteisenmetallen, der Formenbau, der
Modellbau. dic Kunststoffnachbearbeitung
und andere Aufgaben, die hohe Zerspanlei-
stungen und flexible Aggregatpositionierun-
gen an riumlichen Werkstiicken erfordern.

Maschinen dicser Konstruktionsart sind
in folgenden Bereichen im Einsatz:

Schicnenfahrzeugbau, Flugzeugbau, Au-
tomobilbau nach dem Spaceframe-Konzept,
im GufBbearbeitungs- und Entgratbercich, im
Formen- und Modellbau sowie als Nachbear-
beitungszentrum fiir Verbundwerkstoffe und
in verketteten Anlagen fir die Herstellung
von Kunststoffteilen, die in der Kraftfahr-
zeugherstellung eingesetzt werden. ]

P!Vas hier
hdngt,

liegt nirgends herum!

GELEGENHEITS-
ANZEIGEN in
Modellbauer-
Handwerk

schaffen Ordnung auch
,hinter den Kulissen”!

VERKAUFEN

Verkaufe BoKo
F1 Frasmaschine
mit diversem Zubehor.

Tel. 0123/1234
Fax0123/3475
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DM 38,--
+ MWST.

Muster

Thren Textwunsch faxen an
Fax (0 23 01) 52 62
oder schicken an folgende Adresse:

ANZEIGENVERWALTUNG
Wilhelm Riiller Werbung

Modellbauer-
Handwerk
1 1

Friedhofstrafle 74
59439 Holzwickede
Tel. (023 01) 5242
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Eftizientes
Reverse

BCT stellt zur EMO’97 im Rah-
men der Sonderschau ,,Rapid
Product Development” (Halle 5, Stand C70)
eine Reihe von Neuheiten fiir das Reverse
Engineering vor.

Die brandneuen Stand-Alone-Digitali-
siermaschinen von BCT ermdglichen das 3D-
Digitalisieren unabhéngig von Mef- oder
Werkzeugmaschinen. Sie sind in verschiede-
nen Baugrofen lieferbar und bieten ein exzel-
lentes Preis/Leistungsverhéltnis. Der robuste
Aufbau und leise Lauf erlauben den Einsatz
in der Werkstatt aber auch die Aufstellung im
Biiroals Ergénzung zum CAD/CAM-Arbeits-
platz. Die kompromifllose Konstruktion ga-
rantiert eine auBerordentliche mechanische
Genauigkeit, kurze Digitalisierzeiten und
geringen Verschleifi. Die unterschiedlichen
Baugrofen und die Wahlfreiheit zwischen
beriihrendem und Laser-Digitalisieren bzw.
zwischen Frdsprogrammerzeugung und Fli-
chenriickfiihrung erméglichen die optimale
Konfiguration des Reverse-Engineering-Ar-
beitsplatzes.

Die BCT-Digitalisiersysteme kdnnen als
Retrofit-Paket natiirlich auch an jede neue
oder gebrauchte MeB- oder Frismaschine
angeschlossen werden.

Integrierte Digitalisiersysteme mit beriih-
rendem und Laser-Sensor sind fir die CNC
Sinumerik-840D sowie eine Reihe weiterer
CNCs lieferbar.

Alle BCT-Systeme laufen jetzt unter
Windows 95 oder NT. Mehr Komfort und
Leistungsfahigkeiten sind das Resultat der
intensiven Entwicklungen. Besonders die
Softwarepakete zur Frisprogrammerstellung
und zur Flachenriickfithrung gldnzen mit vie-
len neuen Funktionen.

Auf der EMO’97 werden neben den Re-
verse-Engineering-Ldsungen neue sensorge-
stiitzte Applikationen vorgestellt. Zum Bei-
spiel die automatische Reparatur von Turbi-
nenschaufeln und das automatische Erzeu-
gen von 5-Achs-Bahnen zum Entgraten oder
Laserschneiden von freigeformten Formholz-
und Tiefziehteilen. ]

'CAD/CAM Module
fuir die Fertigung

uf der EMO’97 werden zwei neue Soft-

ware-Produkte von DELCAM vorge-
stellt, die zusammen ein leistungsstarkes In-
strument in der Modellierung fiir die Ferti-
gung darstellen. PowerSHAPE und Power-
MILL 2.4 wurden insbesondere fiir die Her-
stellung von Produkten und Komponenten
mit komplexen Formen entwickelt. PowerS-
HAPE wird eingesetzt, um Formen zur Her-
stellung vorzubereiten, wihrend PowerMILL
2.4, DELCAM’s erstes Produkt, das dem
OLE fiir D & M Standard entspricht, ein
leistungsstarkes 3D CAM Programm fiir den
Formenbauer ist.

DELCAM wird auf dieser Messe auch
seine bewdhrte DUCTS5 Produktlinie prasen-
tieren, einschlieBlich DUCTS5.5 fiir NT, wel-
ches das ganze Spektrum vom 3D Entwurf
bis zur Konstruktion, der Formvorbereitung
und Bearbeitung beinhaltet.

PowerSHAPE und PowerMILL bilden
ein Softwarepaket fiir die Konstruktion und
die Herstellung von Bauteilen komplexer Geo-
metrie und deren Werkzeugen. Mit seinem
neuartigen Microsoft Windows-Outfit ist
PowerSHAPE ideal fiir die Vorbereitung von
Bauteilen fiir die Fertigung. Typisch fiir die
Praxis ist, das Anwender Geometrien von
einem anderen CAD System in PowerSHAPE
importieren. Die Aufbereitung des Flachen-
modelles wie: Verrundungen, Bauteiltren-
nung fiir Stempel und Matrize, Abzugsfli-
chen, kdnnen in PowerSHAPE komfortabel
in die Konstruktion eingebracht werden. Die
Software bietet hochentwickelte Flaichenma-
nipulation. cinschlieSlich der Flichenerstel-
lung aus Kurven und dynamische Manipula-
tion von Flachenpunkten. Diese Moglichkei-
ten erlauben die schnelle, einfache Herstel-
lung und anschlieflende Modifikation von 3D
Oberfliachen.

PowerMILL 2.4 ist ein leistungsstarkes
3D CAM Programm, das Frdsbahnen zum
Schruppen und Schlichten erstellt, die Pro-
duktivitdit von CNC Maschinen optimiert,
wobei die Einhaltung héchster Qualitit in der
Bearbeitung von Formen und Werkzeugen
garantiert ist. Es maximiert die Frésleistung,
reduziert die Nachbearbeitung von Hand und
produziert kollisionsfreie NC-Programme.
Aufgrund der schnellen Berechnung und der
guten Moglichkeit grafischer Darstellung und
Kontrolle kann der Anwender verschiedene
Bearbeitunsstrategien schon am Bildschirm
bewerten und die Friswege simulieren. Be-
sonders im Dienstleistungsbereich, eine Mog-
lichkeit, Sicherheit gegeniiber dem Optimum
von NC-Programmen in der Praxis zu ge-
wihrleisten.

Einbedeutender Vorzug von PowerMILL
2.4 ist die Option, NC-Daten auf NURBS-
Basis zu erstellen. Dies bietet verschiedene
Vorteile, z. B. werden weit weniger Daten
bendtigt, wenn der Fraisweg durch glatte Kur-
ven anstatt einer Vielzahl an Geraden berech-
net wird. Das trifft besonders bei komplexen
3D Formen zu. Der Vorteil liegt auf der
Hand: Senkung der Bearbeitungszeit, kleine-
re Datensétze. Besonders im Hochgeschwin-
digkeitsbereich, wo die Steuerung zum Eng-
paB werden kann. Da die einzelnen Bewe-
gungen ,ldnger” sein kdnnen, sind Look-
Ahead Funktion, Friswege und Vorschub
optimal. Der Einsatz von Kurven Verlangt

eine geringere Anpassungen der Geschwin-
digkeit und zusétzlich werden Probleme wie
Friasmarken verringert, da die Werkzeuge
gleichmiBiger laufen.

Delcam wird auf seinem EMO Messe-
stand ein CAD/CAM-Arbeitsplatz aufbauen
und an einer Frasmaschine unter dem Einsatz
vonPowerMILL 2.4 die Vorteile von NURBS
(Non Uniform Rational B-Splines) demon-
strieren.

Delcam International hat gemeinsam mit
einer Reihe anderer fithrender Unternehmen
das Ole Standardprotokoll umfassen erwei-
tert, so daf} diese arbeitserleichternde ,,Drag
and Drop”-Funktionalitit auch fiir Geometri-
en und Topologien im Engineering Bereich
einsetzbar ist. Fiir dieses Ziel wurde im Janu-
ar 1995 das Design & Modeling Council
(DMAC) gegriindet, dessen Chairman Steve
Hobbs, Direktor der Entwicklung von CAM-
Produkten bei Delcam, ist. | 4
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FIDIA

Die neue C1 von FIDIA setzt Maldstabe
in punkto kompakter Bauweise,
komfortabler Bedienung und — im Preis.
Denn im Verhaltnis zu anderen gunstigen
Angeboten erhalten Sie mit ihr eine
vollwertige HSC-Steuerung in gewohnter
FIDIA-Qualitat, aber zu einem
ungewohnlich niedrigen Preis.

Die Zeiten in denen Sie verzweifelt nach
einer gunstigen Steuerungs-Alternative
ohne zusatzlichen Aufpreis zur Maschine
gesucht haben, sind damit vorbei.

In Zukunft frasen Sie so auch
auf vergleichsweise gunstigen " :

Standard-Maschinen "l
anspruchsvolle Formen und ;'_’ 4
Modelle — und das zu bedeu- i
tend geringeren Investitions- g‘{

kosten als sonst von FIDIA ! 2

gewohnt.
\j) o~

Die neue FIDIAC1: R 7,
== voll HSC-tauglich

== kompakt '

== ohne Aufpreis

[
) o
Auf der EMO, packen wir aus”. | == =
Nehmen Sie Platz bei uns ¢ 4|
auf unserem Messestand und erfahren &{* .
Sie mehr lber Bedienung, Qualitat, "4
Features und Kompatibilitat. ;; W

FIDIA GmbH -
SINJERT  Rennbahnstrasse 72-74 . .-Ew ot il
e 0528 Frankfurt am Main S - T . EMO
CERTO Telefon 069/96766-0 Q7 Hannover
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Bohren (und Frasen) in Bestform

Neue Generation von Sdulenbohr- und (Fris-) Maschinen

Wer glaubt oder ’gar propagiert, daf3
sich die Fertigung von einfachen Ma-
schinen in Deutschland nicht mehr rechnet,
hat nun Gelegenheit zum Dazulernen. So
belegen MAXION und IXION (samt der be-
teiligten Zulieferer) mit ihrer neuen Siulen-
bohrmaschinen-Baureihe UNIMA X nachhal-
tig, wie sich durch geschickte Kombination
von jahrzehntelanger Erfahrung und moder-
nen Fertigungsmethoden (sowie durch inten-
sive Entwicklungskooperation), mit den oft
als widrig bezeichneten Rahmenbedingung
anstiindig leben 148t. So bleiben, nach Aussa-
ge von Geschéftsfithrer Maximilian Klumpp,
..bei der UNIMAX-Baureihe rund 90 % der
Wertschopfung und damit auch diese Ar-
beitsplitze in Deutschland.” Und zwar lang-
fristig. ,,denn”, so Klumpp weiter, ,.die UNI-
MAX-Baureihe istdurch ihr gelungenes Preis-
/Leistungsverhdltnis weltmarktfahig.”

Kiihne Worte. Doch: In Konzept und
Konstruktion der UNIMAX-Baureihe stek-
ken die Erfahrungen aus weltweit iiber
160.000! verkauften MAXION und IXION
Bohrmaschinen.

So garantiertder polumschaltbare 0,8/1,5
kW-Motor derjiingst vorgestellten UNIMAX
3 im stufenlos einstellbaren Drehzahlbereich
von 80...3200 min™' eine Dauerbohrlcistung
von 25 min. Die Normalbohrleistung geht bis
125 mmm Tiefe und ist mit 30 mm angege-
ben. Das Gewindeschneiden gelingt zuver-
lassig bis M 20. Die 215 kg Gewicht der

UNIMAX 3 lassen soliden, auf Langlebig-
keit optimierten Maschinenbau vermuten. Daf
die UNIMAX iiberdies in puncto Priizision
Bestes verspricht, zeigen Details, wic das
Mehrkeilprofil der Spindel (MK 3. optional
MK +), dic p-genau gehonte Pinolentithrung
und die pridzisen Lagerungen.

Die Grundausstattung der Maschine ist
vorbildlich. So bietet die UNIMAX 3 von
Haus aus Rechts-/Linkslaufschalter und Mo-
torvollschutz fiir professionelles Gewinde-
schneiden. Kostentreibende Variante wird es
nicht geben. Ansonsten wire der Komplett-
preis von deutlich unter 6.000 Mark vermut-
lich auch kaum darstellbar.

Die Qual der Wahl haben Anwender le-
diglich beim Zubehdr. Mit dem Bohrpaket
machen Anwender ihre UNIMAX 3 fiir nur
380 Mark extra zu einem kompletten Bohrar-
beitsplatz. Der Zusatz beinhaltet einen Bohr-
futterkegel MK3/B16, zwei Reduziereinsit-
ze 3/2 und 3/1, einen Profi-Schraubstock MSP
140 sowie ein solides Zahnkranzbohrfutter
ROHM 16 mm/B16. Wer mit seiner UNI-
MAX gleichermafien leistungsfihig Bohren
und Friisen mdchte, kann jederzeit das soge-
nannte Frispaket ordern und ohne groflen
Aufwand adaptieren. Die Spindel ist durch-
bohrt und somit ab Werk fiir dic Authahme
von Werkzeugenmit Innenanzug vorbereitet.
Ebenso ist die fir das Frisen notwendige
Pinolenklemmung vorgeschen. Das vollwer-
tige Fraspaket schldgt mit 3.740 Mark zubu-

che und umfaf3t: Feinvorschub, Pinolenklem-
mung, Anzugstange, Kreuztisch MF3 (Tisch-
flache 600 x 240 mm?, Verfahrweg 350 x 160
mm?) sowie Fréserspannfutter MK 3 mit drei
Spannzangen &, 10 und 12. |

VERMIETUNGEN / VERKAUF

GIESSEREIMODELLBAUBETRIEB
in Wetter-Volmarstein, bestehend aus Werkshalle
{inkl. masch. Einrichtung), Lager, Biiro- u. Sozial-
rdume, Stellplatze u. Transporter auch branchen-
fremd zu verkaufen/vermieten. Anbaumdglichkeit
ist gegeben. Gute Verkehrsverbindung (Af).

Angebote unter MB 10 an Modellbauer-Handwerk

Postfach 1265, 59435 Holzwickede

KAUFGESUCH / VERKAUFEN

Suche Tellerschleifmaschine ab 600 mm & + oszil-
lierende Walzenschleifmaschineim guten Zustand,
evtl. auch andere Modellbaumaschinen.
Verkaufe BoKo F1 Frasmaschine mit diversem
Zubehr.

Tel. 07 11 /5 49 63 40, Fax 07 11 /55 25 00

KAUFGESUCH / VERKAUFEN

Verkaufe und kaufe gebrauchte
Modellbauer-Maschinen

Tel.02303/12409-Fax02303/217 66

ALMETOMbD

Tel. 0211/5062-101

. wrsorv Aluminium.
Abtlg. Marketl_ng areht Kompl. Saulengestelle nach
H. Alfred Erstling Zeichnung.
Fax: 0211/5062-102 ' g:gﬁge bis 500 mm

Wer stiehlt Stahl oftmals die Show?

FORTAL®

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

Ihre FORTAL®-Vorteile

leichtere Handhabung.

« Festigkeiten bis zu 600 N/mm?2.
Kunststoffteilen.

standzeiten.

« Kurzfristige Liefermoglichkeiten der
Zuschnitte gesagt oder ober-
flachenbearbeitet bis hin zur
K-, P- und T-Normalie aus

= Extrem leichte Bearbeitung und damit erhebliche Zeitersparnis.

= Eine gréBere Zerspann- und Erodiergeschwindigkeit bei
geringerem Werkzeug- und ElektrodenverschleiB3.

- Gewichtsersparnis gegentber Stahl bis zu 50% - dadurch

» FORTAL®-ALUMOLD® mit hoher Kernfestigkeit.

» Klirzere Zykiuszeiten fur die Herstellung von

+ Keine Beeintrachtigung der Werkzeug-
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Tebis mit NC-Steuerungskonzept

in neues Steuerungskonzept fiir 3- bis

5-achsige Werkzeugmaschinen und
Bearbeitungszentren, das speziell fiir die
hohen Automatisierungs- und Sicherheits-
Anspriicheim Modell-, Formen- und Werk-
zeugbau entwickelt wurde, stellt die Tebis
AG zur EMO ’97 vor.

Wesentliches Merkmal des Systems ist
die integrierte CAD-Technik, die es ermog-
licht, die Verfahranweisungen zur Herstel-
lung des Bauteils direkt an der Maschine zu
erzeugen. CAD-Bauteilmodell und CAD-Ma-
schinenmodell werden von der Tebis WOP/
NC Steuerung permanent berlicksichtigt.
Durch die Verschmelzung von CAD/CAM-
und NC-Steuerungstechnik zu einem System
ist die Maschinensituation zu jedem Zeitpunkt
bekannt, wobei neben Maschinengeometrie
und -kinematik auch die Lage des Werkstlicks
auf dem Tisch, Rohlingsgeometrie und Auf-
spannmittel, sowie Maschinenkopf und ein-
gesetztes Werkzeug beriicksichtigt werden.
Das daraus resulticrende Maschinenmodell
liegt schlieBlich den Wegberechnungen fiir
dasjeweilige Friiswerkzeug zugrunde und sorgt
dabei fiir kollisionsfreic Verfahrbewegungen.

Der Bedicner kann jede Bewegung der
Maschine online im Bildschirm mit beobach-
ten und sich mit der integrierten Animations-
funktionen beliebig um das Bauteil herumbe-
wegen. Uber die eingebauten Simulations-
kommandos lassen sich Verfahrbewegungen
bereits im Vorfeld betrachten und deren Er-
gebnisse auf dem Werkstiick begutachteten.
Manuelle Verfahrbewegungen der Maschine
kénnen ebenfalls im CAD-Maschinen- und
Bauteilmodell mitverfolgt werden. So liBtsich
ein tonnenschweres S-achsiges Bearbeitungs-
zentrum im Handbetrieb komfortabel per Joy-
stick positionieren, beispiclsweise zum ge-
ziclten Erfassen von Werkzeug-Positionen
oder zur Bestimmung der Rohlingsgeometrie.

Multiprozessing
Durchdie Multiprozessing-Architektur des
Systems kann der Bediener mehrere Dinge

Das NC-Steucrungssystem Tebis WO NC

mit imtegriertem CAD CAM-System und vollsidndiger

gleichzeitig verrichten, z.B. ein Schlichtpro-
gramm auf der Maschine abarbeiten, wihrend
er die anschlieBend erforderlichen néchsten
Bearbeitungsschritte programmiert oder si-
muliert, also z.B. Restmaterial-Programme
oder Feinschlicht- bzw. HSC-Durchlaufe. Er
kann auch Berechnungsjobs in den Hinter-
grund stellen und withrenddessen im Vorder-
grund den nichsten Berechnungsjob definie-
ren oder eine Simulation betrachten. In {iber-
sichtlichen Masken wird der Bediener infor-
miert, welche Berechnungs- und Bearbeitungs-
jobs vorliegen mit Werkzeug, Laufdauer oder
verbleibende Standzeit.

Die Tebis WOP/NC Steuerung bildet die
Maschine und sdmtliche an ihr angebauten
Zusatzeinrichtungen ab. So verwaltet der Be-
diener beispielsweise einen automatischen
Werkzeugwechsler iiber die Tebis Bediener-
oberfliche oder gibt dariiber Verhaltensan-
weisungen an das automatische Werkzeug-
bruch-Kontrollsystem. Uber komfortable Ab-
bruch- und Wicdereinstiegsroutinen ist er in
der Lage Bearbeitungen an der Maschine be-
liebig abzubrechen und z.B. nach Auswech-
seln des Werkzeugs an geeigneter Position
wicder neu zu starten.

Technologische Partnerschaft

Die in Tebis WOP/NC Systemen einge-
baute Siemens Sinumerik 840D wird von der
Tebis AG als Original-Equipment (OEM) be-
zogen wird. Die Tebis AG und die Siemens
AG Automatisicrungstechnik sind hierzu cine
entsprechende technologische Partnerschalt
eingegangen, die sich auch auf Vertriehs- und
Serviceleistungen erstreckt. Die Sinumerik
840D als cine derleistungsihigsten Highend-
NC-Steuerungssystene am Markt bietet mit
der Spline-Verarbeitung zusitzliche Leistungs-
merkmale. die sich mit dem Tebis WOP/NC
cffektiv nutzen lassen.

Die Tebis AG setzt mit ihrem neuesten
Produkt den schon seit 1993 eingeschlagenen
Weg fort, nimlich die NC-Programmicrung
schrittweise aus den Arbeitsvorbereitungsbii-
ros heraus an die Maschine zu verlagern. So

Abbildung der

Maschinenkinematik wuarde speziell tir die holen Anspriche im Modell-, Formen und Werkzcugbau entwickelt
(Foto: Tebis AG)

"EMO

Hannover
10+17 8-1997

werden die Tebis 3D WOP Systeme mittler-
weile von den meisten deutschen Automobil-
herstellernin groBeren Stiickzahlen eingesetzt,
als Stand-by Stationen neben bestehenden NC-
Steuerungen fiir die Werkstatt-orientierte NC-
Programmierung. Mit ihrer WOP/NC-Reihe
konzentriert die Tebis AG NC-Steuerungen
und Werkstatt-orienticrte NC-Programmie-
rung auf cine gemeinsame Bedien- und Kon-
trolleinheit. Diese komplette Losung mit der
CAD-Integration der Maschinenkinematik
bringt viele neue Moglichkeiten gegeniiber
bestehender Technik. Zur Zeit werden die
ersten 15 Bearbeitungszentren mit Tebis WOP/
NC Steuerungs-Technologie ausgestattet.
Neue Werkzeugmaschinen werden dabei di-
rekt von den Herstellern mit Tebis WOP/NC's
ausgestattet sowie gebrauchte Maschinen von
Tebis selbst oder liber Retrofitter nachgerii-
stet. [ ]

Neue Schriften
der Holz-BG

chrere neue Informationsschritten fiir

die holz- und kunststoftverarbeitende
Branche hat dic Holz-Berufsgenossenschalt
(Holz-BG) ncu herausgegeben. Fiir das Mo-
dellbauer-Handwerk von Bedeutung und hilf-
reich sind hierbei die Materialien {iber den Be-
trichb von Gabelstapler und Handhubwagen.

Aufler durch den Aufkleber fiir Gabelstap-
ler und den Staplerfahrerausweis crhalten die
Betriebe niitzliche Unterstiitzung in Form der
neuen Unterweisungsblétter. Neben allgemei-
nen Informationen enthalten sie alle notwendi-
gen Hinweise zumsicheren Betrieb dieser Fahr-
zeuge. Vorteil dieser Blitter: Aufder Riickseite
befinden sich Unterschriftenfelder, die Mitar-
beiter die jahrlich notwendige Unterweisung
bestitigen.

Ebenfalls neu und interessant ist die Bro-
schiire zu Handhabung und sicherem Arbeiten
mit faserverstirkten Polyesterharzen (ZH1/729).
Sie enthéilt alle wesentlichen Informationen zu
Gesundheits- und Umweltgefahren beim Um-
gang mit diesen Stoften. Mit informativen Tex-
ten und aussagekriftigen Bilder werden die
notwendigen Schutzmafinahmen beschrieben.
Im Anhang befinden sich zum Heraustrennen
die dazugehérigen
Betriehsan-

fa
Sorver,
Polymy M

weisungen, W«

va




Auftahrt zur Datenautobahn

Von Jan de Vries, Fachjournalist fiir Telekommunikation

D cutschland verfiigt iiber das modern-
ste ISDN-Netz der Welt. Angesichts
der Maoglichkeit, mit relativ hoher Ge-
schwindigkeit Sprache, Bilder, Texte und
Daten iiber das digitale Netz zu versenden,
darf man getrost vom infrastrukturellen
Transportmedium fiir Multimedia spre-
chen. Auch in Handwerksbetrieben finden
Biiroarbeitsplitze Zugang zur Datenauto-
bahn iiber ISDN-Telefonanlagen, die Tele-
fone, Faxgerite, PCs und Videokommuni-
kationssysteme sowohl firmenintern als
auch global vernetzen,

Die Ubertragun_g von Sprache per Tele-
fon. aber auch die Ubermittlung von Daten,
Gratiken, hochauflésenden Bildern, umfang-
reichen Kalkulationen oder Texten bendtigt
nicht allein cin schnelles Weitverkehrsnetz.
Wichtig ist auch eine innovative kommuni-
kationstechnische Infrastruktur im Betrieb.
Mit moderner [ISDN-Technik ist es moglich,
die Vorteile umfassender Kommunkation am
Arbeitsplatz zu nutzen, ohne seinen Schreib-
tisch verlassen zu miissen. Moderne Tele-
kommunikationsanlagen (TK-Anlagen) er-
lauben die problemlose und kostengunstige
Integration verschiedenster Medien in die
personlichen Arbeitsprozesse.

ISDN hat sich zum Telefonieren tber
TK-Anlagen in vielen Handwerksfirmen
langst etabliert und wird jetzt zunehmend
auch fiir Nicht-Sprach-Anwendungen unter
Einbindung von PCs eingesetzt. Eine ISDN-
Karte macht aus jedem modernen, leistungs-
starken PC (z.B. mit 486er Prozessor) ein
Multifunktions- und Multimedia-System ftir
Anwendungen wie: Faxen aus dem PC in
Gruppe 3 oder 4, schneller Datex-J-Zugriff
(Bildschirmtext), Mailbox- und Datenbank-
Zuginge, Dateiaustausch (File Transfer),
Dokumentenaustausch (Imaging), computer-
unterstiitztes Telefonieren oder Desktop-Vi-
deokonferenz.

TK-Anlage ans digitale Netz

Aber auch PCs ohne ISDN-Karte lassen
sich iiber ihre V.24-Schnittstelle an die TK-
Anlage und damit ans digitale Netz anschlie-
Ben Fiir diesen Zweck bicten namhafte Her-
steller Adapterldsungen an, die PC-seitig eine
iibliche Modem-Schnittstelle nachbilden und
diese systemseitig auf die ISDN-Strukturum-
setzen. ,,.Dabei kommen jetzt platz- und ko-
stensparende Losungen auf den Markt, bei
denen der Adapter praktisch ohne Installati-
onsaufwand in das Systemtelefon der TK-
Anlage angesteckt wird". skizziert Siemens-
Produktmanager Wolfeang Elsholtz den
Trend. Da dic Modem-Schnittstelle den welt-
weit eingefiihrten sogenannten Hayes-Be-
fehlssatz unterstiitzt, kénnen vorhanden An-
wendungen problemlos umgestellt werden.

ISDN-TK-Anlagen wie die Hicom-Sy-
steme des Marktfiihrers Siemens lassen sich
so ohne sonderliche Zusatzinvestitionen als
leistungsfahiges PC-Netzwerke nutzen und
auch problemlos in vorhandene DV-Struktu-
ren einbinden. Der Anwender arbeitet dabei
mit seiner gewohnten Benutzeroberfldche,
beispielsweise Windows. Durch die Kopp-
lung von Telefon und PC kann der Anwender
nicht nur Dateien und Programme mit ande-
ren Anwendern austauschen, sondern auch

Datenbanken und Peripheriegerite gemein-
sam nutzen. Faxe und E-Mails lassen sich
direkt aus dem PC versenden, und der Nutzer
erhilt Computer-Unterstiitzung beim Telefo-
nieren.

Der PC als Videoterminal

Eine Revolution der Biiroarbeit wird durch
die zunehmende Verbreitung PC-gestiitzter
Videokommunikation (Bildtelefonie) auf
ISDN-Basis erwartet. Der grofie Vorteil licgt
nicht nur in einer preiswerten Alternative fiir
aufwendige Dienstreisen. Vor allem kénnen
Besprechungen straffer, d.h. zeitlich knapper
gefiihrt werden, als wenn manssich persinlich
trifft. Wobei die Maglichkeit, sich gegensei-
tig Pldne, Layouts, Grafiken oder Modelle zu
zeigen und dabei auf die Ressourcen des
eigenen oder anderer PCs zuriickzugreifen
ebenso interessant ist, wie der Blickkontakt
der Geschiiftspartner zueinander, Dokumen-
te konnen gemcinsam bearbeitet, Monitorbil-
der zusammen betrachtet, Dateien und Pro-
gramme ausgetauscht und sogar zur gleichen
Zeit genutzt werden.

Als inzwischen beinahe flichendecken-
des digitales Kommunikationsnetz erfullt
ISDN alle Anforderungen an hohe, bedarfs-
gerechte Leistung. So kdnnen selbst kleinere
TK-Anlagen mit ein oder zwei ISDN-Basis-
anschliissen Funktionen wie Kanalbiindelung
nutzen: Dieses Verfahren wird nicht zuletzt
fitr dic Videokommunikation verwendet, um
die Sprach- und vor allem dic Bildqualitit zu
verbessern. Bis Breitbandnetze (Stichwort:
ATM) fiir jedermann verfligbar sind, ist das
cine praktikable, sichere und besonders ko-
stengiinstige Alternative, denn eine ISDN-
Verbindung ist je Ubertragungskanal nicht
teurer als cine herkdmmliche Telefonverbin-
dung. Spéter wird man die heutigen (schmal-
bandigen) ISDN-Anwendungen nahtlos in
Breitband-ISDN-Architekturen, basierend auf
ATM-Technologie, einfiigen kdnnen.

PC und Telefon arbeiten zusammen

Die Kopplung von PC und Telefon hat
aber noch einen anderen Nutzetfekt: Eine als
~Smartset bezeichnete Software fiihrt im PC
ein Telefonbuch, in das der Anwender auch
Adressen eintragen kann, Nach Suchkriteri-
en wie Name, Firma oder Ort LdBt sich der
gewiinschte Teilnehmer schnell finden und -
ohne die Telefonnummer eintippen zu miis-
sen - vom PC aus anwihlen. Bei kurzzeitiger
Abwesenheit vom Arbeitsplatz speichert
»Smartset” interne und vor allem externe
ISDN-Anrufe mit Ruthummer, Datum und
Uhrzeit in cinersogenannten Anrufliste, Nach
der Riickkehr an den Arbeitsplatz®, erliutert
Wolfgang Elsholtz die Anwendung, ,kann
man den Riickruf cinfach per Mausklick ein-
leiten.”’

Doch moderne ISDN-Telekommunikati-
onsanlagen werden den Erfordernissen zeit-
gemiBer Biirokommunikation nicht nur durch
die Einbindung von PCs gerecht. Ausgeriistet
mit einer leicht verstéindlichen, fiir alle Tele-
fone einheitlichen Bedicnoberfldche tragen
sie auch zur professionellen Nutzung des
Mediums Telefon bei. Leistungsmerkmale
wie Durchwahl, als Standard selbst fiir kleine
ISDN-Systeme verfiigbar, unterstiitzen au-
fBerdem die bessere Erreichbarkeit bei. ,,Nicht

zuletzt™, konstatiert Siemens-Manager Els-
holtz. ,,muB eine TK-Anlage mit dem Unter-
nchmen wachsen kénnen.” Das System muf}
sich also ggf. erweitern lassen und auch im
nachhinein um Anschliisse oder Funktionen
ergiinzt werden kénnen, um den sich wan-
delnden Erfordernissen des Betriebes gerecht
zu werden. "

Neue
Mehrheits-
verhaltnisse
be1 EOS

lanegg/Miinchen: Dr. lans J. Langer -

Griinder und geschéltstithrender Gesell-
schalter der EOS GmbH Electro Optical Sy-
stems - hat sein Vorkaufsrecht ausgeiibt und
wird zusammen mit einer Gruppe von Inve-
storen die 75,1 %o Anteile an EOS ubernch-
men, dic bislang von der Carl Zeiss Jena
Gmbll gehalten wurden. Damit wird er nach
Vertragsabschlull am 20. August 1997 Mehr-
heitsgesellschafter des fithrenden europii-
schen Herstellers von Rapid Prototyping-Sy-
stemen. Zusitzlich haben dic EOS Holding
AG - die neu formicrte Muttergesellschaft
der EOS Gmbl - und 3D Systems Inc., Va-
lencia/Kalifornicn, eine Absichtserklidrung
unterzeichnet. Dic angestrebte Vereinbarung
beinhaltet, dali EOS die STEREOS
Laser-Stereolithogra-phie-Technologiean 3D
Systems verkauft und im Gegenzug dafiiru.a.
die weltweiten exklusiven Patentrechte von
3D Systems fiir die Anwendung der Laser-
Sinter-Technologic. erhiilt. Alle anhdngigen
Gurichts- und Patentstreitigkeiten zwischen
den beiden Partcien wiiren damit beendet.
Uber die Details wird derzeit noch verhan-
delt.

»lch freue mich. damit die Position von
EOS fur die Zukunft sichern und stirken zu
koénnen. Und ich begriiie es sehr, mit 3D
Systems eine fiir beide Seiten konstruktive
Vereinbarung getroffen zu haben* so Dr. Lan-
ger. ,,Die neue Kapitalstruktur auf der einen
und die Konsolidierung unserer Produktlini-
en auf der anderen Seite, zusammen mit der
Beilegung der Patentstreitigkeiten macht es
uns moglich, die Weiterentwicklung und
weltweite Vermarktung unserer Rapid
Prototyping-Technologien zu forcieren.” M
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Unsere CNC-Bearbeitungszentren

sind schwere Arbeit gewdhnt.

Massive Zerspanungen von Holz,
Holzwerkstoffen, Modellbaumaterialien,
Schaumstoffen bis hin zu Leichtmetallen
sind seit langem die Aufgabe.

Wir bieten unsere Zentren:
® mit 5-Achsentechnik.

Der Kopf "umkreist' das Werkstiick
@® SK- oder HSK-40-Aufnahmen.

Werkzeugwechsler mit bis zu 32 Ablageplatzen.

® mit HSC-Technik.
Drehzahlen bis 36.000 1/min.
bei 8 kW Leistungsabgabe;
Vorschiibe bis 50 m/min.

® mit einer der schnellsten Steuerungen
der Welt.

@ in Tandemtischausfihrung.
Ein Tisch wird bestiickt, wihrend das
Zentrum arbeitet.

@ in verschiedenen GroBen.

Sie fordern am besten unseren Prospekt an.

Mit
5 Achsen
unschlagbar

N

Spezialmaschinen
made
in Germany

Unsere Homepage: http://members.aol.com/makamayer/index.htm

Max Mayer
Maschinenbau GmbH
Postfach 80 08

D-89218 Neu-Ulm

Tel. (073 08) 8 13-0
Fax (073 08) 8 13-170
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HOHNEN & CO
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'MODELLBAUBEDARF VON A-Z

@ ALLEINVERKAUF fiir:

® VITOLUX-Modellacke

® VITOLUX-Kitte und
Spachtelmassen

@® VITOLUX-Trennmittel

® VITOLUX-Verdiinnung

® ELGO-Plastics
Spachtelmassen

@® DPC-Epoxidharze

® DPC-URESID-
Schneliharze

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

- Standerbohrmaschinen
- Teil- und AnreiBgerate

Weiterhin lieferbare
MASCHINEN:

kombinierte Schleifmaschinen
osz. Kurvenschleifmaschinen
Profilbandschleifmaschinen
Bandsagemaschinen
Fréasmaschinen
Styroporfrasmaschinen
Kreissdgemaschinen
Hobelmaschinen

Handmaschinen

® MeBwerkzeuge

Schieblehren (auch digital)
Tiefenmafe (auch digital)
Mafstabe

HéhenmeB- und Anrei3geréte
Schwindmafrechner
Winkelmesser (auch digital)
Winkel

Profilschablonen

Zirkel

ReiBnadein

Anrei3- und Richtplatten
Kastenwinkel
Aufspannwinkel
Winkeltische

Lineale

Prismen

AnreiBBgerate

Fraswerkzeuge

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

CNC-Fraser

Freihandfréser

Gravierfraser

Gravierstichel

Schaumstoffwerkzeuge
Styroporfréser (auch hohl
zur Staubabsaugung)
Styroporfrdsmaschinen
Styroporschneidgerate
Styroporkleber

Raspeln und Feilen
ORIGINAL ,DICK"
oder handgehauen
Riffelraspeln
Prézisionsfeilen

® Modellzeichen

auch: Firmenzeichen
Werkstoffzeichen
Datumschilder
Kaokillenuhren

aus’  Kunststoff
Wei3metall
Messingblech

Schriftpréger

Schilitz- und Siebdiisen
aus: Messing

Stahl

Aluminium

Kunststoff
MULTIPIN-System

Modelldiibel
Rillendiibel
Scheibendiibel
Meisterdiibel
Kokillend(ibel
Zylinderstifte
Bohrer und Zubehtr

Aushebeeisen
Ausziehbander
Armierungsplatten

RECCO- und RAMPA-Muffen
Einschlagmuttern

Kernkasten- und
Kokillenverschliisse
VerschluBspanner
Magnete
Knotenketten

Schleifmittel
Schleifscheiben
Schleifhiilsen
Facherschleifer

@® Plattenwerkstoffe

NECURON
NECUPUR

Werkstattausriistung
Schraubzwingen
Hobelbénke
Schraubsttcke
Stechbeitel

Hobel

Ségen

Pinsel

SPAX- und TORX-Schrauben
Schutzbekleidung
Fachblcher

Hilfsmittel
Sekundenkleber HC1/HC2
Schleifscheibenkleber
Styroporkleber

Holzleim
SUPERPLASTILIN
Kittkugeln
Radienziehspachtel

Zubehor zur
Harzverarbeitung
Fullstoffe
Glasgewebe
Mischmaschinen
Stlitzkastenelemente
Wachsfolien
Trennmittel

Pinsel

GieBereibedarf von A - Z

METAPOR
luftdurchlassiger Werkstoff
fur Tiefziehformen

-

Biegwellen-Maschinen Alufeilen Schleifbander
Fréserfeilen Schleiffeilen
Absauganlagen Riffelfeilen
{mobil oder stationar) Entgrater
N
Postanschrift Hausanschrift Telefon Telefax UST.-ID
Postfach 10 14 53 Lipper Hellweg 47 05 21 05 21 DE 124015186
33604 Bielefeld 92212-0 92212 -20

33514 Bielefeld
S
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Stander-Mel3maschinen

D ie Software-Familie FUTUREX 2001
von ZETT MESS Technik GmbH mel-
det,,Nachwuchs”: Das Software-Programm-
paket FUTUREX 1.5 mit optionaler CNC-
Bahnsteuerung wurde speziell fiir die Mes-
sung von Flichen entwickelt. Vorteil: Ohne
die bisher zeitaufwendige Konvertierung
werden VDA-Daten direkt eingelesen, auch
aus dem Netzwerk.

Das Einmessen der Werkstiicke erfolgt
aus jeder belicbigen Lage. Uber Geometrie-
Elemente kénnen Verkniipfungen wie Loch-
bilder, gefriste Kanten, Stifte oder RPS-Punk-
te vorgenommen werden. Die einmal gewon-
nene Ausrichtung ist immer aktiv und kann
somit im gesamten Programm verwendet
werden (3D-Vermessung, Kontur, Flichen-
messung).

MitFUTUREX 1.5, das unter WINDOWS
NT, WINDOWS 95, WINDOWS 3.1 und
UNIX betrieben werden kann. wird ein dirck-
ter Soll/Ist-Vergleich zwischen CAD-Daten
und bereits gefertigten Produkten mdglich.
Nach dem Einlesen der MeBpunkte wird der
zugehdrige Sollpunkt aus dem CAD-Teil be-
rechnet. Der ermittelte Abstand wird als Ab-
weichung ausgegeben und grafisch darge-
stellt. Dic Nutzung der WINDOWS-Bedie-
neroberfliche ermdglicht das komplette Ein-
lesen grofler Dateien in kurzer Zeit.

Die Hightlights von FUTUREX 1.5 in
Kurzform:

»Best Fit”-Einpassung: Mittels Maus-
klick werden einfach Soll-Punkte auf dic Fli-
che gesetzt, die anschlieBend mit der Mefima-
schine angetastet werden.

Vermessung geometrischer Elemente:
Bohrungen, Lochbilder usw. sind im 3D-
CAD-Datensatz enthalten und werden nach
Vermessung automatisch als Ergebnis doku-
menticrt.

MeBprotokoll: Die Darstellung aller In-
fomationen ecrfolgt grafisch in iibersichtli-
chen frei definierbaren MeBboxen oder mit
aussagefihigen Fihnchen direkt auf dem

) Werkstlck.

Beschnittprogramm: Bei der Rand-
kurven-Messung werden die Abstinde von
Ist-Punkten in einer Ebene zu den Randkur-
ven berechnet. Es konnen Toleranzfehler ein-
gegeben werden, um auf dem Bildschirm
grafisch eine Tendenz der Abweichung zu
zeigen. Durch die Darstellung der Abwei-
chungen in unterschiedlichen Farben sind sie
auch aus gréferer Entfernung sicher zu er-
kennen.

FlichenmeB3-CNC-Betrieb: Automati-
sche Bearbeitung der sonst zeitaufwendigen
Wiederholungsmessungen.

3D-Konturerfassung-Option: Sinnvol-
le Ergdnzung zum Vergleich aufgenomme-
ner Schnitte (Ansammlung von Punkien, die
z. B. die Kontur eines Modells in einer be-
stimmten Nctzlinie beschreiben).

Fiir die Verwendung als
Einzelplatz-Anlage mit DOS und WIN-
DOWS-FUTUREX 2001
Vernetzte Arbeitspliatze mit WINDOWSNT
und UNIX-FUTUREX 2001
Arbeitsferne Programmierung mit AUDI
MESS iiber DMIS-Schnittstelle liefert ZETT
MESS die komplette Systemausstattung, an-
gefangen von Maschinen und Elektronik tiber
Software sowic Anwender-Know-how.

Die Fakten: Erstklassige Mechanik, 100
%ig schmutz- und staubgeschiitzte Fiihrungs-
systeme, patentiertes Laufbahn-System, wel-
ches als das Beste gilt, was der Markt bictet.
Elektronik und Rechner sind Industric§tan-
dard. Einfache Benutzerfithrung durch grafi-
sche Oberfliche, Digitalisierung mit Taster,
Laser, Bildverarbeitung, Postprozessor fur
alle giingigen Friissmaschinen. In viclen Be-
reichen der metallverabeitenden Industrie, u.
a. Automobilhersteller, Zulieferbetriche,
Modell-, Formen- und Werkzeugbau, Gielic-
reien und Kunststoffindustrie, Design und
Konstruktion, gehdren System-Anlagen von
ZETT MESS zur Standardausriistung. Hier-
fir gibt ¢s gute Griinde: Schueller

Komplett-Service und weltweit die gréBte
Produktpalette fiir StindermeBmaschinen. W

ANVIL-5000
— Version 6.0
hat jetzt die neue Version 6.0

MC von ANVIL-5000 an ihre

Kunden verschickt. Es ist schon inzwischen
Tradition. daf3 die in Benutzerclubs erarbeiteten
Verbesserungsvorschlage eingearbeitet werden.
Seit Jahren ist MCS dafiir bekannt, daB die
Kunden ein erhebliches Mitspracherecht bei
der Weiterentwicklung von ANVIL-5000 ha-
ben und dafl MCS diese Wiinsche sehr ernst
nimmt.

Neben dem Erhalt der Durchgingigkeit
und der Hardware. wird bei Weiterentwicklun-
gen neuen Betreibssystemen besondere Auf-
merksamkeit geschenkt. So sind alle Verbesse-
rungen nicht nur auf den bisherigen Standard-
systemen UNIX, VMS oder DOS lauffihig,
sondern marktgerecht auch mit Windows NT.
Und all dies wird auf einer einzigen CD-ROM
fiir alle unterstiitzten Rechner ausgeliefert.

Als besonders markante Funktionalitét ist
das dynamische, freie Rotieren, Skalieren und
Verschicben mit der Maus integriert worden.
Wiihrend diese Funkton auf dem PC bisher
ausschlielich nach bestimmten Manipulatio-
nen mdglich war, hat MCS mit dieser [ntegrati-
on die Benutzerfreundlichkeit bedeutend ver-
bessert. So wird dem Benutzer einc wesentlich
héhere Flexibilitdt bei der Betrachtung und der
Lrzcugung von neuen Ansichten angeboten.
Auficrdem wurde im Design und Drafting-
Moduldic Funktion Move/Scale generelliiber-
holt.

Nceben einer Vielzahl weitcrer Verbesse-
rungen im CAD-Bereich hat MCS bei der Ver-
sion 6.0 besonders groflen Wertaufden Ausbau
der NC-Module gelegt. Verstiirkt und erweitert
wurde vor allem die Funktion Mchrfldachenfri-
sen und die Geschwindigkeit der Berechnung
der Fraswege, um so zusitzlich die Produktivi-
tédt weiter zu stirken- Auflerdem ist mit ANVIL
VERIFY ein Simulationsprogramm (tr schnel-
le Uberpriifungen eines Werkzeugweges, be-
vor ein Span fliegt, auf der Basis von Windows
NT integriert. Erweilerte Versionen fiir 3-Ach-
sen NC stehen zur Verfligung. Das Einlesen
von ISO Code ist mdglich. [ ]
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""" Transparente Prototypen

D er funktionierende Prototyp einer Etikettiermaschine ist jiing-
stes Beispiel fiir die vielfidltigen Anwendungsmaéglichkeiten des
MCP-Vakuumgiefiverfahrens. Der Prototyp besteht aus 7 ineinan-
der passenden Teilen. Grundmaterial fiir die Fertigung von solchen
klaren, durchsichtigen Prototypen ist ein spezieller Vakuumkunst-
stoff, SG 95, der Firma HEK aus Liibeck.

Das VakuumgieBen ermdglicht die Vervielfiltigung von Modellen
und Prototypen, die durch Rapid Prototyping-Verfahren, z.B. Stereo-
Lithograpie, hergestellt werden. Das GieBverfahren ist schnell und maf}-
genau, binnen 2 — 3 Tagen konnen 20 — 30 Prototypen vom dreidimensio-
nalen Urmodell gefertigt werden.

Wenn Anguf} und Trennebene der Silikonform festgelegt sind, wird
das Modell in einen Giefrahmen gelegt. Der evakuierte Silikon-Kau-
tschuk wird sodann um das Modell gegossen und in der Warmekammer
ausgehirtet. Durch Aufschneiden der Trennebene nach dem Aushérten
wird das Modell aus dem Silikon-Abguf entformt. Abhéngig von ihrer
Komplexitit 186t sich die so entstandene Form aus Silikon-Kautschuk
etwa zehn- bis vierzigmal wiederverwenden. Die eigentliche Herstellung
der Prototypteile beginnt mit dem Abwiegen des Zweikomponenten-
Werkstoffs auf Polyolharz-Basis, dem nun nach Bedarf Farbpigmente
zugefiigt werden. Die Harzkomponenten werden sodann computergesteu-
ert gemischt und automatisch in der Vakuumkammer vergossen. Nach
dem Aushérten in der Warmekammer werden die Formen entfernt,
Entliiftungsstege und AnguB abgeschnitten und die fertigen Teile schlief3-
lich noch je nach Wunsch beschichtet oder galvanisiert.

Schnell und detailgenau

Der grofite Vorteil dieses Tooling-Verfahrens ist die aulerordentlich
hohe Geschwindigkeit und Genauigkeit. ,,Das Vakuum-Gief3verfahren
reduziert die Zeit der Erstteileherstellung von frither vier bis acht Wochen
auf nur noch acht bis zwdlf Stunden sowie auch die Gesamtkosten auf
lediglich flinfbis zehn Prozent des urspriinglichen Betrags*, haben Klaus-
Dieter Lehner und Roland Essig festgestellt. Die beiden Porsche-Inge-
nieure wenden dieses Verfahren seit 1990 im Entwicklungszentrum
Weissach an.

Als weiteren Vorteil des
Vakuum-Giefens in Silikon-
Formen nennen sie die Mog-
lichkeit, auch Teile mit Hinter-
schnitten, zum Beispiel Clip-
sen, problemlos herzustellen
und zu entformen. Abhdngig
vom Ausgangsmaterial lassen Ein vollfunktionierender Prototyp, bestehend aus
sichauchdieEigenschaftendes sieben VakuumgieBteilen, hergestellt aus dem
Prototyp-Bauteils stevern. Je Vakuumkunststoff SG 95. Fotos: HEK
nachHarzartkdnnendaherstoB- =
feste, harte Bauelemente eben-
so wie elastische Teile angefer-
tigt werden.

Die Auswahl an Materiali-
en flir das Vakuumgieflen
schlieBt 25 Werkstoffe ein, von
gummiartig iiber Polypropyle-
nebiszuhochtemperaturbestin- [ v . |
digem ABS. SG 95 mit seinen ABS- Elgenschaﬁen ist optisch absolut klar
und kann somit in jeder Farbe eingefdrbt werden. Diese Eigenschaft
erspart das zeitaufwendige Lackieren von gegossenen Prototypen. Ein
weiterer, sehr wichtiger Vorteil sind die optischen Werte wie Brechungs-
index, Durchlissigkeit, gestreutes Licht und gerichtetes Licht, die sich
ohne weiteres mit Polykarbonat (PC) und Plexiglas (PMMA) vergleichen
lassen und Anwendung finden bei der Herstellung von Scheinwerfern und
Reflektoren. Selbst die Anmutung der spéteren Originaloberflache 14t
sich schon am Erstteil darstellen, weil sich Teile ebenso glasahnlich wie
auch in jeder gewiinschten Farbnuance herstellen lassen. Die Vorteile des
neuen Verfahrens beschrénken sich also nicht nur auf die zweifellos
enorme Zeit- und Kostenersparnis. Sie betreffen ebenso die bisher kaum
zu realisierende Originaltreue des Modells vom klcinsten Detail bis zur
Oberflachenbeschaffenheit, die so umfassend friiher schwerlich darstell-
bar erschien—ob bei Automobilbauteilen oder vollig an deren technischen
Produkten. Hinzu kommt aber noch der Vorteil der ebenso schnellen und
kostengiinstigeren Reproduzierbarkeit eines Teils. ]

PX 212

leicht einfarbbar.

PX 514
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NEU im Programm von AXSON AXSON

transluzentes Vakuum-GiefSharz
Eigenschaften ahnlich Thermoplaste (PE,PP), niedrige Viskositat, schnelle Entformbarkeit,

transparentes Vakuum-GieRharz
hohe Transparenz, gute UV-Bestandigkeit, schnelle Entformbarkeit, kurze Topfzeit, leicht
polierbar, hohe Oberflachenharte.

ungefiilltes PUR-SchnellgieRharz
sehr geringer Schwund, hohe Schlagzahigkeit, kurze Entformzeit, geringe Viskositéat, ver-
anderliche Flistoffrate, einfarbbar, lackierbar.

Interessiert? Fr mehr Informationen stehen wir lhnen gerne zur Verfiigung.

DER WELTWEITE PARTNER IHRER TECHNOLOGIE

AXSON GmbH - Waldstral3e 72 - 63128 Dietzenbach - Tel. 06074/29011 - Fax 06074/24208
Internet http://www.axson.fr

y /4
y /4

E.Mail: AXSONGmbH@aol.com




Workw

die CAM-Software fir
Automatische 3D-Frasbearbeitung
von allen 3D-CAD Modellen

Schruppen des Restmaterials Ecken nachbearbeiten

automatisch  Extrem einfache Handhabung automatisch Restmaterial Schruppen

automatisch  AuBerst zuverlassige automatisch  Restmaterial Schiichten
Werkzeugwege

automatisch ~ Klrzeste Maschinenlaufzeiten automatisch ~ Graphischer Werkzeugweg-Editor

Wer macthen das Programm

;f“ ) -~ ® i geve a\:'
| Sescoc
7.= | ' N0 oot
EASEP R
SE.S.C.O.1 Gesellschaft fur industrielle Informatik mbH ;\)‘0“0\6

Schileussnerstr. 90 - D-63263 Neu-lsenburg
Tel.06102/7144-0 Fax: 06102 /714456
email: info@sescoi-de - Internet: http*//www-sescoi.de



A BETRIEBSWIRTSCHAFT

QM: Der Papierkram (Teil 3)

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

N achdem im letzten Beitrag die Orga-
nisation, ihre Zustindigkeiten und
Abliufe besprochen wurden, geht es heute
um die arbeitsplatzbezogenen Unterlagen
— oder anders ausgedriickt, den Papier-
kram.

Formulare und Anweisungendienen dazu,
fiir den Mitarbeiter die Arbeit klar zu struktu-
rieren, um Fehler zu vermeiden. Es mag zwar
einen gewissen Charme haben, Stiicklisten
auf einem Stick Abfallholz oder altem
Schicifpapier festzuhalten, aber die Ablage
ist dann doch ein Problem, mal abgesehen
von der Lesbarkeit und der Gefahr des Ver-
lusts. Alle Checklisten und Formulare sollten
folgende Grundsiitze erfiillen:

@ klarer Aufbau

® cindeutige Aussagen

® Datum

@® Auftragsbezug

@® namentliche Kennzeichnung

Daneben kann es sinnvoll sein, fiir einzelne
Arbeitsbereiche konkrete Anweisungen zu
formulicren, um festzulegen:

welcher Arbeitsbereich

wer ist zustiindig

was muf wie gemacht werden

wic ist bei Fehlern vorzugehen

welche Aufzeichnungen sind erforder-
lich

§0 5> I [N =

Zu faul zum Suchen

Bereits fiir die Angebotsphase kann cin
Kalkulationsformular hilfreich sein. Durch
die brancheniibliche Software wird dics viel-
fach vorgegeben. Es dient der Priifung. unter
welchen Bedingungen der Auftrag durchge-
fiihrt werden kann. Wer dies schon auf die
leichte Schulter nimmt, programmiert Schwie-
rigkeiten vor. Kommt es dann zum Auftrag,
miissen heute meist bei ISDN-Datenleitun-
gen Daten eingelesen werden. Hier kann eine
ausreichende Dokumentation gute Dienste
leisten. damit auch alle erforderlichen Infor-

mationen zusammengetragen werden, damit
es spiter bei der Fertigung moglichst wenig
Probleme gibt. Was hier vergessen oder feh-
lerhaft erfalt wird, kostet nachher viel. viel
Geld.

Wer Ordnung hélt. ist nur zu faul zum
Suchen. Oft kinnte man meinen, dal man in
den Betrieben zum Suchen immer Zeit hat.
Ordnung bedeutetauch, daBl geklédrt wird, wer
was braucht von den Auftragsunterlagen,
welche Kopien miissen gemacht werden, wo
wird der Auftrag abgelegt, wie wird er ge-
kennzeichnet usw. Ein gutes Ablagesystem
kann viel Zeit sparen.

Héaufig fehlt was im Lager und wenn man
es braucht, muf3 erst losgefahren und schnell
geholt werden. Gerade Lager- und Maschi-
nenbereiche eignen sich im besonderen Malle
dazu, die Mitarbeiter in die Verantwortung
einzubeziechen. Durch regelméflige Lager-
kontrollen kann nicht nur die Ordnung ver-
bessert, sondern auch fehlende Ersatzteile
rechtzeitig besorgt werden. Vergleichbares
gilt fiir die systematische Maschinenwartung.
Wenn der Lagerumfang nicht zu groB ist,
konnen einfache Formulare zum Ankreuzen
verwendet werden, welche auch gleich als
Bestellformular dienen. Zwar haben inzwi-

Chef, ich melde. Alle Kontrolleure auf dem Posten!*
1. Rémling

TEND-
KONTROLLE

Teil 1 siche Heft 1/97
Teil 2 siche Heft 2/97

schen fast alle Betriebe ein Faxgerit, aber
anstatt die Bestellungen per Fax zu verschik-
ken, wird zcitaufwenig telefonisch bestellt.
Wenn nachher dann etwas falsch geliefert
wird, weill keiner mehr, was bestellt worden
ist. Auch die Bestelliiberwachung der Liefe-
ranten ist mit einem einfachen Bestellformu-
lar bei entsprechender Terminvorlage we-
sentlich effektiver.

Selbstkontrolle gefordert

Tagtiglich erlebt der Modellbauer, dali ¢i
von seinen Kunden beurteilt wird. Also war-
um nicht auch die eigenen Lieferanten beur-
teilen, ihre Qualitt, ihre Stiarken und Schwi-
chen festhalten, damit man gegeniiber dem
eigenen Kunden guten Gewissens das Mate-
rial verarbeiten kann. Die Pflege der Liefe-
rantenbeziechungen ist ein wesentlicher Qua-
litits- und Zeitfaktor, um termingerecht gute
Produkte zu liefern.

InderFertigung sind die Maschinen kom-
plexer und teurer geworden. CNC gesteuerte
Friasmaschinen bendtigen darauf geschulte
Mitarbeiter. Wenn mehrere Mitarbeiter an
einer solchen Maschine arbeiten, empfiehlt
es sich, eine spezifische Anweisung dafiir zu
formulieren. Vielfach findet man in den Be-
trieben auf den Maschinen mit Bleistift auf-
gemaltete Symbole und Einstellzahlen, wel-
che beriicksichtigt werden miisscen. Dies sind
nichts anderes als Arbeitsanweisungen, de-
ren Zuverlissigkeit und Bestindigkeit aller-
dings verbessert werden kénnten. Auch Ab-
bildungen oder Muster kénnen zu einer fch-
lerfreien Maschinenbedienung wesentlich
beitragen.

Im Handwerk miissen die Mitarbeiter an
mehreren Arbeitsplétzen arbeiten kénnen. Sie
betreuen einen einzelnen Auftrag oft bis zur
Abnahme beim Kunden. Thre Arbeit ist ent-
scheidend fiir die Qualitit des Produkts und
damit die Zufriedenheit des Kunden. Er be-
nétigt aufgrund sciner Qualifikation keinen
Kontrolleur, er muf} seine Arbeit selbst kon-

-
BS-Vakuum-Entliftungskammer VEK

zur Herstellung von Kunststoffabgiissen unter Vakuum

befindet, abgesaugt.

ZurVermeidung von Lufteinschliissen im AbguB wird das mit
Kunststoff geflllte Modell in die Vakuumkammer gestellt.
Beim Vakuumieren wird die Luft, die sich im Kunststoff

Sie erhalten einen blasenfreien AbguB!

@® Vakuumanzeige
@ groBe Sichtscheibe

@ steckerfertige, komplette Einheit

Gustav Miller & Co. KG - BS-Vakuum-Technik
Zum Wingert 5 - 61352 Bad Homburg

@ kompakte Vakuumkammer aus Edelstah!
@ Hochleistungsvakuumpumpe

Tel. 061 72 /94 20 30
Fax 0 6172/94 20 32




trollieren. Wie kann gewihrieistet werden,

dal} alle erforderlichen Mafinahmen und Prii-

fungen im Arbeitsablauf durchgefiihrt wur-

den, wenn er ausfillt oder mit anderen zusam-

menarbeiten muf3? Einmal eindeutig in der

Werkstatt gepriift, kann viel Zeit fiir eine

mdogiche Reklamation spiter ersparen. Eine

Auftragsbegleitkarte kann dafiir ein sinnvol-

les Instrument sein

@ den Arbeitsablauf zu strukturieren

@ die erforderlichen Unterlagen und Mate-
rialien (z.B. Lackaufbau) vorzugeben

® dic jeweiligen Werkstattpriifungen fest-
zuhalten

® die Arbeitszeiten je Arbeitsgang zu erfas-
sen, wenn keine clcktronische Zeiterfas-
sung erfolgt.

So kann im Nachhinein eindeutig nach-
vollzogen werden, wer hat was an dem Auf-
trag gemacht und welche Punkte wurden vor
Auslieferungen Uberpriift.

Schwachstelien feststellen

Dies gilt in gleicher Weise fiir die Ab-
nahme des Werkzeugs beim Kunden. Dafiir

Umfrage bestatigt:

A\

om
Handbuch

Lusttindigkeiten

Verfahrensanweisungen

pro]ektunubhiingig[ +
arheitsplatziibergreifend

Arbeits- und Priifanweisungen
Checklisten, Formblitter usw.

projekiunabhéingig + arbeitsplatzhezogen

,,Keine Rauber in Latzhosen

I I andwerker sind sorgfiltig, zuverlis-

sig und freundlich. Unter Jugendli-
chen sind Handwerksberufe auf der Be-
liebtheitsskala ganz oben. Nur mit den Prei-
sen sind die Deutschen nicht einverstan-
den: Die grofie Mehrheit hilt Handwerker
fiir zu teuer.

Das sagen zumindest 1002 reprisentativ
ausgewihlte Deutsche ab 14 Jahren, dic das
Berlin-Dortmunder Meinungsforschungsin-
stitut Forsa im Auftrag des in Miinchen er-
scheinenden Wirtschaftsblattes ,.handwerk
magazin™ tclefonisch nach ihrer Einschit-
zung des Handwerks befragt hatte. Die Be-

}fragten waren damit in der Mehrheit auch
anderer Meinung als eine Hamburger Illu-
strierte, die Ende Januar noch von den ..Riu-
bern in Latzhosen mit angekratztem Image™
schrieb. Denn das Ergebnis war {iberwicgend
positiv: 96 Prozent stuficn das Handwerk als
wichtig ein, 86 Prozent der Befragten be-

zeichneten die Handwerker als freundlich. 70
Prozent attestierten ihnen sorgfiltige Arbent
(68 "o im Westen und 70 "u 1m Osten). cben-
falls 70 Prozent schitzten s1e als zuverldssig
ein. Kleines Alarmzeichen jedoch: Fast jeder
dritte Befragte mit Abitur oder Studium hélt
Handwerker fiir unzuverlissig. Ahnlich ur-
teilen tast ein Drittel der befragten Beamten.

Immerhin 20 Prozent der Befragten ga-
ben an. am licbsten in einem Handwerksbe-
trieb arbeiten zu wollen: Fiir die Industrie
entschieden sich nur 12 Prozent. Doch nur 32
Prozent mochten iiberhaupt in manuellen
Berufen arbeiten. Die Mehrheit (62 %) stimm-
te fiir Jobs in den Bereichen Dicnstleistungen
(27 %), offentlicher Dienst (23 ) und Han-
del (10 %).

Bei den Jugendlichen an der Spitze

Beiden 14-bis 19jdhrigen liegt das Hand-
werk hingegen an der Spitze der Beliebtheits-
skala: 37 Prozent mdchten gerne in einem
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sind in den meisten Betrieben bereits ﬂ.l

Berichte eingefithrt. Zumeist dienen sie aber
nur der Zeitaufschreibung. Sie kénnen aber
recht einfach dahingehend erweitert werden,
daB der Mitarbeiter durch Ankreuzen doku-
mentiert, oballe wichtigen Funktionen ge-
priift und vom Kunden als fiir gut befunden
wurden.

Der Montagebericht sollte dies ebenso
eindeutig erfassen. damit schnell und fiir den
Kunden nachvollziehbar eine erginzende
Rechnung gestellt werden kann. Nur wenn
gewihrleistet ist. daB3 der Auftrag ordnungs-
gemif} abgeschlossen werden konnte, wer-
denteure, nachtrigliche Reparaturen vermie-
den.

Arbeitsanweisungen, Formulare und
Checklisten dienen der Vorgabe, wie die Ar-
beiten ausgefiihrt werden sollen. Sie sollen
deren ordnungsgeméife Durchfiihrung doku-
mentieren. Gleichzeitig sind sie aber auch
das wichtigste Instrument. um organisatori-
sche Schwachstellen feststellen zu kénnen
und gezielt Verbesserungsmafnahmen ein-
zuleiten. =

Handwerksbetrieb arbeiten, erst danach fol-
gen Dienstlerstungsunternehmen (25 Prozent),
Staat (19 Prozent), Handel (11 Prozent) und
Industrie mit vier Prozent. Nur 23 Prozent der
Jugendlichen halten hmgegen die Arbeits-
plitze im Handwerk noch fiir sicher. Insge-
samt sagen das 38 Prozent der Befragten
(West 41 %4, Ost 23 ") :

Weniger gliicklich sind die Deutschen
mitden Rechnungen: 78 Prozent halten Hand-
werker fiir teuer- In den Preisen fiir eine
Handwerksstunde spiegeln sich die Fehlent-
wicklungen der Tarif- und Sozialpolitik wie-
der”, zeigt Dieter Philipp, Prisident des Zen-
tralverbandes des Deutschen Handwerks, in
einer Stellungnahme Verstidndnis fir diese
Verbraucher-Einschitzung. Der Gesamtso-
zialversicherungsbetrag von 40 Prozent. so
Philipp weiter, den Arbeitnehmer und Ar-
beitgeber erbringen miissen, sei erst eimnmal
zu erwirtschaften. Davon hitten viele Kun-
den keine Vorstellung. [ ]

KERNSCHMELZVERFAHREN

mit MCP Niedrigschmelzenden Legierungen.

Produktion oder Prototypenfertigung von:

R B RN M R B

* Ansaugkrimmern ® Wasserpumpen

¢ Stromungsmodellen ¢ Wasserménteln
und sonstigen "unmdglichen" Teilen in
optisch klaren Kunststoffen.

MCPR
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HEK GmbH
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Qualitdtsmanagement:
Die ISO 9000 - und was daraus geworden ist

Von Diplom-Holzwirt Jochen Méller, Technologie-Zentrum Holzwirtschaft Lemgo

ie Qualitdtsmanagement-Euphorie aus

den Jahren 1994/1995 — jeder muB zer-
tifiziert sein —, ist abgeebbt. Was sind die
Griinde fiir diese Entwicklung? War es etwa
eine vollige Fehleinschitzung der Situation,
ein Modetrend oder das schnelle Geschift?
Nunrit selbst die Landesgewerbeanstalt Bay-
ern Betrieben mit weniger als 50 Beschiiftig-
ten von der Zertifizierung ab und stellt fest:
180 9000 ist ein System, das von Menschen,
die Qualitdt hoch einschitzen, bekdmpft wer-
den muB.” Die Landesgewerbeanstalt Bayern
ist dabei eine Stelle, die als Zertifizierer ak-
krediticrt (zugelassen) ist. Ist dieses nun ein
Schachzug eines Anbieters?

Zunichst ist festzustellen, daB jedes Un-
ternechmen bewuft oder unbewufit ein Mana-
gement betreibt. Es kommt zu Auftrigen, die
vom Unternehmen ausgefiihrt werden, es er-
folgt die Rechnungsstellung und Bezahlung
durch den Kunden. Dieses realisieren die
Unternehmen mit mehr oder minder groflem
Erfolg und wo der Erfolg ausbleibt, bleibt
letztlich auch das Unternehmen auf der Strek-
ke. Kein Grund also, sich akademisch mit
Qualititsmanagement, Kundenorientierung
und der Frage ., Zertifizierung: ja oder nein?"
auseinanderzusetzen, und schon gar nicht,
der Frage nach der Betriebsgrofe nachzuge-
hen, ab der es moglicherweise sinnvoll sein
kann, sich zertifizieren zu lassen.

Gestaltungsspielriume erarbeiten

Am Markt entscheidet der Preis und die
dafiir erbrachte Leistung. Was machen denn
Unternehmen mit Qualititsmanagement? Sie
lernen stindig neu, daf} ihre Produkte fehler-
haft sind, in der Verarbeitung Mingel auftre-
ten, Auslieferungen zum Kunden wegen fch-
lender Teile mehrfach ausgefiihrt werden oder
bei moglicherweise auftretenden Verletzun-
gen von Mitarbeitern auch Kapazititsausfille
zu beklagen sind. Sie lernen dabei, daB in
ithrem Unternchmen Kosten auflaufen, die
ohne diesc Umstiinde in geringerem Mafle
vorhanden sind.

Diese Unternehmen gehen mit ihren Mit-
arbeitern der Frage nach, ob diese Stérungen
zufillig sind, oder ob diese gar an einer be-
stimmten Stelle wiederkehrend innerhalb der
Leistungserstellung auftreten. Wenn dieses
zutrifft, so wird zwischen dem Unternchmer
und seinen Mitarbeitern eine Anderung ver-
einbart in der Hoffnung, dal es zukiinftig
besser lauft. ,,Besser laufen heiit in diesem
Zusammenhang nichts anderes, als Kosten
einsparen.

Das Unternehmen erarbeitet sich Gestal-
tungsspielrdume. Es kann die steigenden Dek-
kungsbeitrige fiir Investitionen in das Unter-
nehmen nutzen, es kann Mitarbeiter daran
beteiligen. aber genausogut Preise senken und
damit eincn neuen Stand im Preis-Leistungs-
verhiltnis gegeniiber dem Kunden schaffen.
Gilt dieses nur fiir Unternehmen mit mehr als
50 Beschiftigten? Oder was passiert mit den
kleineren Unternehmen der Handwerkswirt-
schaft, die zahlenmiBig dominieren?
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Klippen umschiffen

Wenn nun Anderungen im Unternehmen
vereinbart werden sollen, so sollte auch klar
sein, was an welcher Stelle geéindert werden
soll. Unternehmen brauchen hierfiir eine Be-
schreibung ihrer Abldufe, der Zustindigkei-
ten und Hilfsmittel fiir die Organisation des
Ganzen. Genau dieses wird im Handbuch,
den Verfahrens- und Arbeitsanweisungen
vorgenommen. Hierbei geht es nicht um die
Regelung, daf} cine Schraube rechts herum
eingedreht wird.

Es geht um das Prinzip der Leistungser-
stellung und die ,,Klippen*, die zu umschif-
fen sind, die in der Vergangenheit Probleme
gebracht haben, die kalkulierte Auftrige zum
Verlustgeschift werden lieBen, aber auch die
vielen kleinen Routinen im Arbeitsablauf,
die sich eingeschliffen haben und gar nicht
mehr hinterfragt werden.

Die,,Problembereiche® werden in Check-
listen erfafit, so zum Beisptel, welche Mate-
rialien und Werkzeuge fiir dic Montage mit-
genommen oder Hinweise aus der Arbeits-
vorbereitung, welche Angaben in der Kon-
struktionszeichnung in jedem Fall enthalten
sein missen.

Unsere Erfahrungen beim Technologie-
Zentrum Holzwirtschaft mit der Einfithrung
von Qualititsmanagement in Zulieferer-Un-
ternehmen zur Mébelindustrie, Unternehmen
des Tischler- und des Modellbauerhandwerks
zeigen, daB die Organisation in Teilbereichen
nur unzureichend realisiert wird. Wenn Bau-
mirkte beispielsweise 20 % ihres Umsatzes
mit Spontaneinkdufen des Handwerks reali-
sieren kénnen (Carl Becker, B+H, Nr. 5, Mai
1997), so spricht diese Zahl fiir sich. Auf
Einkaufspreise und ihre Bedeutung fiir die
erzielten Deckungsbeitrige sollte an dieser
Stelle nicht weiter eingegangen werden, ge-
nausowenig auf die Arbeitszeitausfille fur
solche Spontaneinkiufe. Bei Modellbaube-
tricben stehen hidufiger Fragen zur Qualitit
der Datendurchgingigkeit, Riickmeldung aus
Stérungen und Lagerhaltung an. Riickmel-
dungen iiber Stérungen und Ausfillen an
Maschinen und deren Aufzeichnung helfen,
diese zu reduzieren und die Wahl des Ersatz-
zeitpunktes zu verbessern.

Schwerpunkte setzen

Die Orientierung an den in der DIN EN
ISO 9001/9002 genannten Kriterien stellt
dabei eine Méglichkeit dar, die Leistungser-
stellung und deren Organisation systematisch
zu untersuchen und zu beschreiben. Es wird
dabei das Ziel verfolgt, durch die Riickmel-
dungen aus dem eigenen Haus, nimlich den
Mitarbeitern, und Riickmeldungen der Kun-
den eine Verbesserung zu erziclen. Um die-
ses zu verfolgen sind Kennzittern erforder-
lich, die tiber den tiblichen Rahmen des Con-
trolling hinausreichen. An dicsen Kennzif-
fern wird deutlich, welchen Kurs das Unter-
nehmen nimmt. In der Sprache des Qualitéits-
managements heifit dieses Qualititspolitik.
Hier sollte sich jedes Unternechmen bewufit

fiir einen bestimmten Zeitraum einen Schwer-
punkt setzen. Wer alles zu einer Zeit will,
verzettelt sich und realisiert gar nichts.

Warum nun gehen einige Unternehmen,
unabhiingig vonihrer Betriebsgrofle den Weg
der Zertifizierung, warum geben diese in
Abhingigkeit von der Betriebsgrofie zwischen
2750 und 3500 DM je Jahr dafiir aus, um sich
nach drei Jahren erneut der Zertifizierung
und den Folgekosten zu stellen? Die Antwor-
ten hierauf sind sehr unterschiedlich. Es wird
hier von Marktzugang geredet. dem Druck
bereits zertifizierter Unternchmen, fur die
man als Lieferant oder Zulieferer titig ist.
Aber warum Druck, warum nicht aktive Ge-
staltung?

Gegen die eigene Trigheit

Mit der Zertifizierung gehen die Unter-
nehmen die Verpflichtung cin, regelmiflig
jemand von auflen in das Unternehmen hin-
einsehen zu lassen, diesem Externen Einblick
in die Tiefen und Abgriinde der eigenen Or-
ganisation zu geben, sich von auflen darlegen
zu lassen. wo von den sich selbst auferlegten
und als vorteilhaft erkannten organisatori-
schen Vorgaben abgewichen wird, aberauch,
wo neue Schwerpunkte zu setzen sind. Zerti-
fizierung ist cine MaBBnahme gegen dic eige-
ne Trigheit, gegen das ., Ignorieren™ im Ta-
gesgeschiift, gegen Ressortegoismus. Hier
spiiren auch die Mitarbeiter, dal es um mehr
geht als nur ,,Papierkram* abzuarbeiten und
neue ,,Belastungen* auf sich zu nehmen.

Der Vorgang des,,Audit* ist vergleichbar
mit der Kontrolle der Geschwindigkeitsbe-
grenzung im Strafenverkehr. Fiir den Einzel-
nen ist es moglicherweise vorteilhafter bei 50
km/h mit 90 km/h zu fahren, um den Zeitein-
satz zu reduzieren. Um die drastische Erho-
hung der Unfallgefahren und mogliche Schi-
digung anderer Personen zu begrenzen, wer-
den jedoch Kontrollen durchgefiihrt. Ver-
gleichbar ist dieses durchaus mit Vorgéngen
im Unternechmen, wo Abschnitte an einer
Maschine verbleiben und der nédchste diese
zundchst wegrdumen darf, ggf. auch mit
Nachfragen, ob dieses Stiick nicht doch noch
zu einem Auftrag dazugehort oder der Ent-
nahme aus einer Kommission nur, um bei
einer anderen liefern zu kénnen. Der ver-
meintliche Zeitvorteil hat auch hier den ,.Un-
fall** zur Folge, ndmlich nochmalige Anfahrt
zur Kommission, weil dic vermutete Voll-
stindigkeit der Materialien nun doch nicht
mehr bestand.

Wenn sich ein Unternehmen der Zertifi-
zierung stellt, so signalisiert dieses die Aus-
einandersetzung mit der eigenen Organisati-
on, der Kommunikation zwischen den ver-
schiedenen Stellen im Unternehmen, mitdem
Ziel, fir alle Beteiligten einen Vorteil zu
erreichen. Zertifizierung und das jahrliche
Uberwachungsaudit lassen diese Kommuni-
kation nicht abreiflen, sie bieten geradezu
immer wieder neu den Anlaf}, sich zusam-
menzusetzen und das vergangene Jahr Revue
passieren zu lassen.
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Modellbaubedarf und Maschinen fur den
Holz-, Metall-, Kokillen- und Werkzeugbau

Modell- Buchstaben, Zahlen, Firmenzeichen, Schilder in
schriften: den Ausfuhrungen aus massiv Messing gefrast,
aus Kunststoff, aus Weilmetall, aus Messingblech

Diibel: ModelldUbel, Scheibendlbel Stahl und Messing,
Meisterdibel, fir Holz und Metall, Kokillen- und
Kernkastendtibel (auch gehartet und geschliffen)

MeBwerk- Schieblehren, TiefenmaBe, Stahl-StabmalBstabe
zeuge: in allen SchwindmafBen, Hohenmel- und Anreil3-
gerate mit Schwindmal, Anreif3- 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: Turbofréser, Riffelfeilen, Riffelraspeln, Prazisions-
feilen, Fraserfeilen
Gravier- in HSS-5, HSS-50, Voll-Hartmetall, Hartmetall-
stichel: bestlckt
Araldit- Kunststoffe sowie Hilfsstoffe
... ferner alle Zubehorteile, Werkzeuge und Maschinen

AUFTRAGSEINGANG ist bei uns auch der LIEFERTAG

ALFRED LIENOW e sz

GIESSEREI- UND MODELLBAUBEDARF - MASCHINEN - WERKZEUGE

61476 Kronberg 2-Oberhéchstadt - Steinbacher Stral3e 38
Telefon (061 73) 6 11 96 — Telefax (0 61 73) 6 10 52 - Gegrundet 1932



Anlall zum Gegensteuern

Das sichtbare Signal fiir den Kunden 1st
dabei das Siegel des Zertifizierers. Wer als
Unternchmen so signalisiert, daB es sich mit
Qualititsmanagement auseinandergesetzt hat,
muB sich auch Riickmeldungen der Kunden
gefallen lassen, daf} diese mit der Leistungs-
erstellung unzufrieden waren. Unzufrieden-
heitin der Leistungserstellung bedeutet, auch
ihren Arger iiber stindig besetzte Telefone,
Teillieferungen, Stérungen in ihrem Arbeits-
ablauf durch das Verhalten des Lieferanten,
mitzuteilen. Auch das sind auf cinmal Rekla-
mationen und das zertifizierte Unternehmen
nimmt es ihnen nicht einmal Gibel.

.Reklamationen® als Kennziffer ist ei-
gentlich in jedem Unternehmen ein MuB.
Besser noch, das zertifizierte Unternehmen
erfragt bei Thnen Thre Kundenzufriedenheit.
Hier liegt die groBe Chance, die Kundenbe-
zichung zu pflegen und zu festigen. Kunden-
unzufriedenheit durch eine lernende Organi-
sation in Kundenzufriedenheit zu wandein.
Auch wenn noch von ,.guten Noten fiir das
Handwerk™ (handwerk magazin 3/97) gespro-
chen wird, so ist doch die Tendenz riickliu-
fig. Gerade die Kundenwahrnchmung ,,Prei-

)se des Handwerks steigen™ und ,,Sorgfalt des
Handwerks sinkt* geben allen Anlal zum
Gegensteuern.

Ein Instrument ist dabei die systemati-
sche Auseinandersetzung mit der eigenen
Organisation. Das ,.Klettergeriist™ 1ISO 9000
ist dabei ein moglicher Weg. Audit und Zer-
tifizierung sind der regelmiBige Anstofl von
auBen, weiter aus den Vorgéingen im Unter-
nchmen zu lernen und diese in cine gednderte
Organisation umzusetzen. |

IKK zahlt
Selbstindigen auch bei
Arbeitsunfall
Krankengeld

Selbstindige Handwerksmeister konnen
nach einem Arbeitsunfall oder einer Berufs-
krankheit von der Innungskrankenkasse Kran-
kengeld erhalten. Hierauf weist die Innungs-
krankenkasse Nordrhein hin. Voraussetzung
ist, daf das von der Unfallversicherung ge-
zahlte Verletztengeld niedriger ist als das
Krankengeld. Grundsétzlich ist fiir Leistun-
gen aufgrund eines Arbeitsunfalls oder einer
Berufskrankheit nicht die Kranken- sondern
die gesetzliche Unfallversicherung zustin-
dig. Da das an Selbstiindige gezahlte Verletz-
tengeld jedoch unter Umsténden geringer ist
als das Krankengeld. zahlt die Innungskran-
kenkasse in dicsen Fillen schon seit 1991
zusdtzlich Krankengeld. In ihrer Rechtsauf-
fassung wurdc sic durch ein Urteil des Bun-
dessozialgerichts vom 23.1 1.1995 1 RK
13/94 bestitigt. Informationen dariiber, ob
und in welcher Hohe zusitzlich Krankengeld
gezahlt wird, erteilt die IKK Nordrhein auch
unter der Hotline (0 18 02) 31 32 72.

Andere tiberzeugen,

das wollen wir taglich

Von Dipl.-Ok. Detlev Tesch

ie sind von Ihrer Meinung/Ihrem Pro-

dukt iiberzeugt und Sie sind sich si-
cher, gute Argumente zu haben. Wieso aber
kommt die Verhandlung oder das Gespriich
doch nicht zu dem Ergebnis, das Sie sich
wiinschen? Wieso akzeptiert die Kundin
Thr Angebot nicht? Wieso willigt Ihr Ge-
spriichspartner nicht in Ihren Vorschlag
ein? Wieso lift sich Thr Lebenspartner
nicht von einem anderen Urlaubsziel iiber-
zeugen? Wenn diese oder dhnliche Fragen
Sie manchmal bewegen, dann lesen Sie bit-
te weiter.

Wie ist das bei lhnen — nehmen Sie von
jedem Menschen gleichermalBen bereitwillig
eine Empfehlung, einen Rat entgegen? Kau-
fen Sic von allen Verkiiufern gleichermalfien
gern? Akzeptieren Sie Vorschlige von allen
Geschiftspartnern mit gleicher Offenhert?
Vermutlich nicht! Sehen wir uns doch mal an.
was da den Unterschicd ausmacht.

Wichtig ist sicherlich, daB Sie die Person
fiir kompetent halten: in der Regel werden Sie
Empfehlungen fiir die Behandlung von Ma-
gengeschwiiren nicht von einem Klempner
annehmen und die Qualitit von Furnicrhdl-
zermn nicht von cinem Chirurgen beurteilen
lassen. Weil diesc meist nicht das erforderli-
che Fachwissen haben, wird das, was sic sa-
gen Sie nicht {iberzeugen. In dieser Betrach-
tungsrichtung geht es also um den Inhalt des-
sen, was diese Menschen sagen.

Tégliche Erfahrung und wissenschaftli-
che Untersuchungen lehren uns, dal Men-
schen sehr stark auch davon beeinflufit wer-
den, wie ihnen etwas nahegebracht wird. Dies
betrifft die Darstellung des Gesagten durch
die Stimme und Sprechweise sowie durch die
Kérpersprache.

AuBlerdem spielt noch die Situation, inder
kommuniziert wird, eine erhebliche Rolle:
wo, wann, in welchem Umfeld — all diese
»~aufleren* Bedingungen kdnnen die Offenheit
und Aufnahmebereitschaft unserer Gesprichs-
partner beeinflussen.

1 — Der Inhalt

Wollen wir jemand liberzeugen, dann soll-
ten wir wissen, was den anderen Menschen
innerlich bewegt, welche Handlungsmotive
er hat (Motiv: von lat. ,,motivus”=bewegend,
antreibend, anreizend). Anders gesagt: wir
miissen wissen, welche Anreize ihn anspre-
chen, welche Wiinsche er vor seinem geisti-
gen Auge sieht, welche Bediirfnisse ihn an-
treiben. Bedenken Sie bitte: Wenn Sie gerade
dringend einen Hirnholzhobel brauchen und
mit dem Geigenspiel nicht viel ,am Hut”
haben, diirfte es schwierig sein, Sie davon zu
iberzeugen, dafB Sie einen Geigenbogen kau-
fen sollten. Ziel ist, die Motive unseres Ge-
geniibers mit unseren cigenen Absichten in
profitabler Weise zusammenzubringen. So
gewinnen beide Seiten, und wir brauchen uns
auch nicht den Mund .,[usselig™ zu reden.

.Ja, aber .. hére ich Sie einwenden,
....woher soll ich denn die Motive oder Wiin-
sche der anderen kennen?” Eine sehr berech-
tigte Frage. Setzen wir fiir die Antwort an dem
verbreiteten Gedanken an, daf3 liberzeugen
mit viel und beeindruckend reden zu tun habe.
Gehen wir nochmals auf unser kleines Bei-
spiel ein: Angenommen es bringt Sie jemand
dazu, einen Geigenbogen statt des Hobels
mitzunehmen, indem er viel und intensiv auf
Sie einredet. Wenn Sie nun im Betrieb ankom-
men und lThr Werkstiick bearbeiten wollen,
werden Sie dann noch lberzeugt sein, die
richtige Wahl getroffen zu haben, gut beraten
worden zu sein? Wahrscheinlich nicht, denn
Sie ja iiberredet worden. Und da stellen sich
Reue oder Arger meist sehr bald ein (Ausnah-
men bestitigen die Regel). Also: viel reden
und iiberreden bis hin zum ,iiberfahren™ wer-
den hier nicht empfohlen. Statt dessen geht es
darum, durch echtes Interesse und gute Frage-
technik (siche Modellbauer-Handwerk 2/97,
S. 9: , Mit Fragen zum Gesprichserfolg™) zu
erfahren, welche Motive oder Interessen Thr
Gegeniiber bewegen und so herauszufinden,
welche Argumente in diesem Moment und fiir
diesen Menschen die passenden sind.

e
~"  ee T
Uber-

zeugungswirkung

PR

DARSTEL
wie wird es v

INHALT
was wirll gesagt

NG
ebracht

SITUATION
welche weitefen Einfliisse

[ ]

0

19



q
l‘z_:!-l ACHTUNG!"! Hier lauert eine tiik-
kische Falle!! — :

Sammeln Sie leidenschaftlich alte Nih-
maschinen? Glauben Sie an Heilung durch
Handauflegen oder Gesundbeten? Liegt Ih-
nen etwas daran, Thren finanziellen Status
durch teuren Schmuck zur Schau zu stellen?
Hochstwahrscheinlich haben Sie nicht alle
Fragen mit,.ja” beantwortet. Jede der Positio-
nen, die dahinter stehen, hat allerdings eifrige
Anhénger. Interessen kénnen also sehr unter-
schiedlich ausfallen. —

Die Falle, die Gefahr heifit ,,Projektion”.
Das bezieht sich auf die unbewufite Neigung,
unsere eigenen Interessen flr ,,normal” oder
besonders wichtig zu halten und sie gedank-
lich auf andere zu iibertragen. Es ist entschei-
dend, dall wir einsehen, daf3 alles, was uns
anspricht, andere Menschen véllig kalt lassen
kann. Deswegen: Vorsichtmit,,selbstverstind-
lichen” Unterstellungen und Annahmen; lie-
ber einmal mehr fragen.

2 — Die Darstellung

Nehmen wir mal an, jemand macht uns
einen Vorschlag, der inhaltlich Hand und FuB3
hat, der unsere Interessen bedient — reicht das
schon dafiir, daB8 wir den Vorschlag jetzt an-
nehmen? Nicht immer. Stellen wir uns vor,
daf} unser jemand oberlehrerhaft, besserwis-
serisch und aggressiv daherkommt und uns
anraunzt: ,,Na, wie Sie das bisher gemacht
haben, ist das volliger Blédsinn. Sie miissen
das so-und-so machen, denn ... Spiiren Sie
nicht geradezu, wie der Widerwille in Thnen
aufsteigt. Von einem Menschen, der so mit
uns umspringt wollen wir uns nicht gern etwas
sagen lassen. Manche werden mit Widerspruch
(= Kampf) antworten und entweder an der
Sache etwas auszusetzen haben oder auf der
personlichen Ebene angreifen. Andere wer-
den eher abwiegeln und Ausfliichte suchen (=
Flucht). Jedenfalls reagieren auf cinen sol-
chen Angriff zundchstmal unsere unbewuften
Gehirnteile (Stammbhirn, [.imbisches System)
mit ihrer ,,Steinzeitprogrammierung™, weil in
ihrem Empfinden eine bedrohliche Situation
entstanden ist. Tja, und diese Gehirnteile ken-
nen halt kaum andere Verhaltensmuster als
Kampf und Flucht. — Zugegeben, wir haben
hier ein ganz offensichtliches Beispiel be-
trachtet. Sonst haben wir es eher mit viel
feineren unbewuBten Prozessen zu tun.

Halten wir fest: Nicht nur das, was Sie
sagen ist wichtig, sondern auch wie Sie es
sagen, mit Stimme und Kdérpersprache. Be-
achten Sie bitte, dafl Thre Wirkung auf andere
Menschen zu weit mehr als der Hilfte von der
Darstellung — also dem WIE — abhéngt. Des-
wegen kann es entscheidend fiir Sie sein, [hre
Wirkung kennenzulernen. Mein Tip fiir Sie
ist, Ihre Kommunikationsfertigkeiten mit ei-
nem Tonband- oder Diktiergerét, mit einem
Camcorder, ja vielleicht sogar in einem pro-
fessionellen Seminar auszuwerten und wei-
terzuentwickeln. Dadurch werden Sie {iber-
zeugender und erfolgreicher als zuvor.

3 - Die Situation

Einweitcres Element spieltauch eine Rolle
im Uberzeugungsprozef}, namlich die Situati-
onoder Lage des Gesprachspartners. Darunter
verstehe ich Einfliisse die nicht (direkt) von
uns ausgehen, sonder von ,auBen* auf die
Annahmebereitschaft des anderen wirken. Z.
B. hat unser Gespréchspartner vielleicht gera-
de keine Zeit fiir uns. Oder drgert sich {iber
Dritte. Oder diec Aufmerksamkeit wird durch
das Umfeld abgelenkt.

All das kann dazu fithren, daB unser Ge-
geniiber nicht offen und aufnahmebereit ist fiir
das, was wir vorbringen. Stellen wir uns vor:

20

» Wer sich eben geniiflich satt gegessen hat,
wird sich vielleicht nicht gerade jetzt mit der
Einkaufsliste fiir die ndchste Woche befassen
mdgen. » Wer kiirzlich eine neue Frise ange-
schafft hat, wird wahrscheinlich jetzt nicht
iiber eine Ersatzinvestition nachdenken wol-
len. » Wer in der Betriebshalle laufend von
Mitarbeitern angesprochen wird, kann sich
meist nur schlecht auf unser Anliegen konzen-
trieren. » Usw.

Also: Beeinflussen wir die Situation so
gut wir kénnen: Geeigneter Zeitpunkt (ggf.
neuen Termin ausmachen), ruhige Umgebung
(ggf. Raum wechseln), Aufmerksamkeit ge-
winnen und halten (Beispiele benutzen, Fra-
gen stellen, bildhaft sprechen, Illustrationen
verwenden), weitere Umgebungsbedingungen
beachten (Licht, gute Luft, Temperatur ...).

Dieses Schema mit drei Saulen des Uber-
zeugens ist gewif3 sehr hilfreich, um unsere
Erfolgsrate zu steigern. Eine Garantie ist es

nicht. Garantien gibt es in der Kommunikation
ebensowenig wie Patentrezepte, die immer
und tiberall passen. Menschen haben unter-
schiedliche Personlichkeitsprofile und reagie-
ren auf dasselbe Verhalten oft verschieden.

WuBten Sie, dafl bei den meisten Zuhorern
die Aufmerksamkeit sich nachungefahr 15 bis
45 Sekunden ganz automatisch von uns ab-
und etwas anderem zuwendet? Nach einer
dhnlichen Spanne kehrt sie wieder zu uns
zuriick — wenn das, was wir vorbringen inter-
essant genug ist. Deswegen sollten wir die
Aufmerksamkeit von Zeit zu Zeit neubeleben,
z. B. durch unterschiedlichen Stimmeinsatz,
spannende Erzdhlweise usw.

Ubrigens: rund 95% der Menschen in un-
serem Kulturkreis kiimmern sich nicht gezielt
umihre Kommunikationsfertigkeiten. Wiewér’s
— wollen Sie zu der 5 %-Spitzengruppe geho-
ren? Dann fangen Sie doch einfach an. [ |
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Wir von SIGNAL helfen lhnen

Ihre Kinder brauchen fiir ihre persénli- "t- Wir von SIGNAL verstehen viel von fi-

che Entwicklung die fiirsorgliche Lie- 1 IV NS \ Ll , nanzieller Sicherheit.

" ¥ m|_|,_<_a,_,S|eJt')_r§:Lfchen aberauch Es lohnt sich, mit uns daruber zu red
~ eine verantwors bewuBte Vorsor- ke LI B g

SIGNAL

Das beste ist: eine gute Versicherung. esscrerncen




~

[E2 . .
Partnerschaften statt Einzelkampfertum

Die deutschen Modellbauer in der Krise — gibt es Auswege?

Unternehmerische Erfolgsstrategien
unterliegen ebenso einem Wandel wie
die Wirtschaft selbst. In den 70er Jahren
schien die GroBle noch das entscheidende
Kriterium zu sein, Das Rezept hiefl auf den
Punkt gebracht: Die GroBen fressen die
Kleinen. Mit dem technologischen Wandel
und der wachsenden Bedeutung von Dienst-
Ieistungen wurde Grofle dann allerdings
manchmal hinderlich. Flexibilitit und Ge-
schwindigkeit wurden wichtiger — die
Schnellen fraflen jetzt die Langsamen.
Heute lautet die Erfolgsformel: ,,Die Netz-
werke fressen die Einzelkdmpfer.*

Verfechter dicser These wie Harry
Schrott, Marketinglciter beim Anbieter von
Rapid Prototyping-Systemen EOS, verwei-
sen als Grund auf den grundlegenden Struk-
turwandel, dem sich die deutsche Industrie
und von ihr abhdngige Wirtschaftszweige in
den letzten Jahren ausgesetzt sehen. Auch der
Modell- und Formenbau stche vor ,,ncuen
Herausforderungen*, meint der bis vor weni-
gen Monaten noch flir mittelstindische Fir-
men titige Unternchmensberater, und ver-
weist auf dessen enge technische und wirt-
schaftliche Bindung an dic industriclle Kund-
schaft.

Spricht man heute von Strukturwandel,
wird an erster Stelle die Internationalisicrung
und Globalisterung des Wettbewerbs genannt,
Neue Wettbewerber aus Ex-Ostblock-Staa-
ten oder die aufstrebenden Wirtschaftsnatio-
nen in Fernost, die sogenannten Tigerstaaten,
machen der deutschen Industric in vielen

Fordert zum Eingchen von Partnerschaften auf: EOS-
Marketingleiter Harry Schrott.

Bereichen die Marktpositionen streitig.
Gleichzeitig werden einzelne Branchen zu-
nchmend konjunkturanfillig, insbesondere
dann, wenn deren Innovationsfahigkeit nach-
ldBt. Starken Einlluf, mit besonderen Aus-
wirkungen im Modell- und Formenbau, hat
desweiteren die Digitale Revolution, auch
zukiinfitg.

Bedeutsam ist. nach LEinschéitzung von
Harry Schrott, dic Entwicklung von neuen
Gieschiiftssystemen und Geschiiftsarten. ,, Vir-
tuclle Unternehmen® und unternchmerische
Netzwerke, die tiber bisherige Formen von
Kooperationen hinausrcichen, bekimen

liefert schnell und zuverlissig:

- Birken-Flugzeugsperrholz
Stab-Tischlerplatten AW 100
... und vieles mehr!!!

HOLZAFEY

ERICH FeY GmbH & Co.KG

HOLZGROSSHANDEL
HOLZFACHHANDEL
HOLZIMPORT

- samtliche Modellhdlzer - trocken {Ahorn, Erle, Kiefer usw.)
- finnische und russische Birken-Multiplexplatten AW 100
- Buchen-Multiplexplatten AW 100

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

44143 Dortmund

wachsende Bedeutung. Einen weiteren Trend
mit Konsequenzen fiir den Modell- und For-
menbau sieht Schrott im sogenannten Out-
sourcing, dem Auslagern von Leistungen, die
nicht zu den Kcrnkompetenzen gezahlt wer-
den oder den Industrieunternehmen zu teuer
sind. Er warnt Modellbauer davor, dies nur
als Gefdhrdung des eigenen Geschifts zu
sehen. Hier gebe es auch ,,neuc Chancen fiir
innovative Unternehmen, die als externe Ent-
wicklungsdienstleister titig sind*.

Wandel historischer Gewohnheiten

Neben diesen gewandelten Strukturen
sieht der EOS-Marketingchet aber auch ,,hi-
storische Gewohnhciten, dic nicht mehr grei-
fen*. So setzen sich statt sehr langer Produkt-
lebenszyklen heute immer kiirzere Vermark-
tungszeiten durch. Auch dies sollten Modell-
bauer eher als Chance sehen, denn durch die
regionale Ndhe zu den Abnchmern bestche
die Moglichkeit, sehr schnell und sehr flexi-
bel zu reagieren. Zudem spreche man die
gleiche Sprache und bringe die gleichen kul-
turellen Voraussetzungen mit.

Verabschieden miisse man sich von den
stabilen Zielgruppen der Vergangenheit. Im
Modelibau waren jahrzehntclang die Giefle-
reien Hauptabnehmer, deren Bedeutung be-
finde sich deutlich auf dem Riickzug. Die
Kundenstruktur fichert sich auch. Dahinter
wandelt sich aber auch der Endanwender in
extremer Weise. Der .Individualisierungs-
trend in der Gescellschaft™ bringt Konsumen-
ten hervor, dic immer stirker das individuelle
dem Massen-Produkt vorzichen. Die Folge
sind stiindig ncue Designs und neue Produkt-
entwicklungen der Industric und damit auch
Marktpotentiale fiir den Modellbau.

Zu beachten sei, so Harry Schrott, auch
der Ubergang vom reinen Produkt- hin zum
~System“-Geschiift. ,,Es reicht heute nicht
mehr aus, ein Produkt zu verkaufen®, mahnt
er. Erst eine zusétzliche Dicnstleistung oder
cin bestimmter Servicc differenzicre vomr
Wettbewerber. Zudem trage eine solche Zu-
satzleistung auch zu einer verbesserten Ren-
dite bei.

Made in Germany?

Verloren haben deutsche Unternehmen
von threm Image als Qualitiitsanbieter, unab-
hiingig von der tatséichlichen Leistungstihig-
keit. Das Etikett ,,Made in Germany" hat
nicht mehr den gleichen Stellenwert wie vor
einigen Jahren. Die Diskussion iiber den
~Standort Deutschland” und scin ,Kosten-
problem* habe dazu ebenso beigetragen wie
das rasante Tempo, mit dem auslindische
Konkurrenten im Qualitiitsbereich autholen.

Als cin sehr kritisches. vor allem bei
kleinen und mittelstéindischen Unternehmen,
Thema sieht Schrott den Wandel vom Pro-
dukt- zum Kapitalwettbewerb. Die Investi-
tionen in moderne Technologien oder in ncue
Mairkte verlangten einen immer héheren Ka-
pitaleinsatz. Auch die Gewinnung entspre-
chend qualifizierter Mitarbeiter werde zu-
nehmend cine finanzielle Frage.

Neue Herausforderungen

Der beschriebene Strukturwandel hat im
Modell- und Formenbau natiirlich seinc cige-
ne Auspragungen und Auswirkungen. Der

et




Marketingexperte Schrott unterteilt dabei die
Entwicklung der letzten 30 bis 40 Jahren in
vier Phasen (siehe Abbildung):

® In den 60er und 70er Jahren war der
Vormarsch der Kunststoffindustrie, also
KunststoffspritzguBl oder glasfaserver-
stirkte Kunststoffe, domierendes Merk-
mal. Die traditionellen Endkunden, die
Gieflereien, wurden verdringt und der
internationale Wettbewerb setzte ein.

@ Die 80er Jahre wurden gepriigt durch die
Digitale Revolution. Die Auseinander-
setzung mit neuen CAD/CAM-Techni-
ken sorgte fiir eine Integration von For-
menbau und 3D-Konstruktionen und f6r-
derte erhebliche Rationalisierungen bei
Konstruktion und Fertigung.

® Neue Fertigungstechnologien wie das
Rapid Prototyping erméglichen in den
90er Jahren plétzlich. aus dreidimensio-
nal konstruierten Daten direkt Formen
und Modelle zu fertigen. Enorme Zeit-
und Kostenvorteile lassen sich auf die-
sem Wege realisieren. Gleichzeitig be-
ginnen immer mehr Industrieunterneh-
men mit der Auslagerung von Entwick-
lungsleistungen.

@ Im nichsten Jahrzehnt werden weniger

) technologische als vielmehr organisato-
rische Verdnderungen den Strukturwan-
del beherrschen. | Netzwerke™, d.h. die
Verkniipfung und Verbindung von und
mit Geschiftspartnern, bestimmen den
Entwicklungsprozefl von Produkten. Neue
Entwicklungspartnerschaften — die gro-

Ben Konstruktionsbiiros sind die Vorbo-
ten—werden die Artdes Geschifts verin-
dern und die Wertschopfungskette neu
definieren. Gleichzeitig wird man zukiinf-
tig eine Polarisierung erleben zwischen

Systemanbietern auf der einen Seite und

Fertigungsspezialisten. vorwiegend klei-

nen Handwerksbetricben, auf der ande-

ren Seite.

Angesichts dieses Wandels sieht Harry
Schrott den Modell- und Formenbau in dem
Dilemma, vor industriellen Herausforderun-
gen zu stehen sowic mit groflen Systemanbie-
tern zu konkurrieren und gleichzeitig iiber
handwerkliche Strukturen zu verfiigen. Dies
driicke sich aus in Fragen, ob die technologi-
sche Ausstattung ausreicht, ob das notwendi-
ge Kapital zur Verfligung stehit und ob die
richtigen Mitarbeiter (z.B. auf der Verkaufs-
seite) vorhanden sind.

Vier Idealtypen

Pauschale Antworten auf dieses Dilem-
ma will Schrott nicht geben. Als wahrschein-
liche Verlierer betrachtet er aber diejenigen,
die die eigenen Chancen Ubersehen, abwar-
ten. was die anderen machen, und oft erst
reagicren. wenn es zu $piit ist, Die Siegerstra-
tegic verlange dagegen. erst einmal selbstkri-
tisch die eigene Position — Stirken und Schwé-
chen — zu erkennen. Daraus gelte es dann
Loésungsalternativen zu entwickeln und ziel-
gerichtet und konsequent zu handeln.

Konkret bedeute dies zunachst, die eige-
nen Ressourcen zu bewerten und seine bishe-

’
rige Rolle im Entwicklungsprozef zu @I

definieren. Schrott unterscheidet hierfiir vier

Idealtypen von Unternehmen, wobei flieBen-

de Ubergiinge selbstverstiindlich sind:

I. Die hdchste MeBlatte stellen die Ent-
wicklungsdienstleister dar, die als Sy-
stemanbieter agieren. Das sind Unter-
nehmen, die fiir verschiedene Branchen
Entwicklungen von A — Z iibernchmen,
mit allen Simulationen bis zum Bau eines
1:1-Modells. Diese Unternehmen sind
iiberrcgional und in der Regel auch inter-
national tétig.

2. Daneben bestehen Entwicklungsdienst-
leister als Spezialanbieter. Das sind Un-
ternchmen. die Spezialist sind fiir eine
Technologic. fiir eine Branche oder fiir
eine bestimmte Region und dort auch
erfolgreich agieren.

3. Die Entwicklungspartner fiir Dienstlei-
ster mit Endanwenderkontakt (System-
und/oder Spezialanbieter) bilden eine
weitere Gruppe. Sie sind Fertigungsspe-
zialisten und fungicren als Zulieferer. Die
Polarisierung zwischen endanwenderna-
hen und -fernen Unternehmen verlangt
vonihnenbesonderc Aufmerksamkeit bei
der eigenen Positionierung.

4. GroB ist die Gruppe der Einzelkdmpfer

ohne konkrete Ausrichtung. Sie kdnnen in

Zciten, in denen dic Zuwichse in einer Kon-

Junktur oder in einer Branche sehr stark sind,

es sich erlauben, ohne konkrete Ausrichtung

vorzugehen, auch Fehler zu machen. Sie ge-
raten bei schwicherer Konjunktur und stér-

Delig
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Modellwerkstoffe |

Schichtdicke
Hauptverwendungszweck

Plattenarten

1,6 mm

I Delignit®
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Modelle, GroBmodelle, Kernkésten,

MU 25-Platten Modellplatten

Form-, Modellplatten, Serienmodelle,

Delignit® .

Panzerholz® hochbegnspruchte Modellteile,
Kernschieiplatten und -biichsen

Delignit” Fur Rollenbahnen, Standbahnen,

GieB- und Kiihlstrecken.

Gieflerei-Palette Auch flir Kernkasten etc.

Informationsunterlagen anfordern

Blomberger Holzindustrie B. Hausmann GmbH & Co. KG
D-32825 Blomberg/Lippe - Telefon (052 35) 966-0 - Telefax 6851 - Telex 935866
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I%gl kerem Wettbewerb allerdings unter

Druck und stehen vor der Gefahr, verdriingt
zu werden. Dementsprechend ist dic Not-
wendigkeit, eigene Chancen auszuloten, be-
sonders grof3.

Innerhalb dieser Varianten miiiten sich
Modell- und Formenbaubetriebe Gedanken
itber den eigenen Weg machen, beispielswei-
se dariiber, ob nicht eine Entwicklung vom
Fertigungsspezialisten zum Spezialanbieter
sinnvoll ist und mehr Rendite verspricht.
Dabei gelte es zwei Grundsatzfragen zu be-
antworten. Zum einen ist zu priifen, ob man
den neuen Weg allein oder in Kooperation

mit anderen gehe. Zum anderen gelte es zu
kldren, ob statt eines eindimensionalen Vor-
gehens nicht ein sogenanntes ,,Networking*,
d.h. die Zusammenarbeit mit Zulieferern,
Kunden und anderen Unternehmen, hilft, die
Ziele besser zu erreichen.

Erfolgsstrategien

Schrott fiihrt Beispiele fiir ein konse-
quentes Handeln und Umsetzen solcher stra-
tegischer Uberlegungen auf. Zunéchst beste-
he die Moglichkeit, sich zielgerichtet in den
Kompetenzbereichen zu verstérken, die not-
wendig sind, um sich als Spezialanbieter fiir

’ = Strukturwandel
Neue Herausforderungen fiir den Modell- und Formenbau

Digitale Revolution
CAD/CAM

Vormarsch der
Kunststoffindustrie
SpritzguBl / GFK

(Rapid Prototyping)

Neue Fertigungs-

technologien Netzwerke

Entwicklungs-
Outsourcing der partnerschaften

Entwicklung

v‘v‘

g

> Verdrangung der
traditionellen GieBerer-
Kunden

J Integration von
Formenbau und 3D-
CAD Konstruktion

) Internationalisierung
des Wettbewerbs

) Rationalisierung bet
Konstruktion und
Fertigung

> Neudefinition der Wertschopfungskette

) Polarisierung zwischen Systemanbietern und
Fertigungsspezialisten

Arbeitsforderungsreformgesetz

Beitragspflicht zur Arbeitslosenversicherung

m 1. April 1997 trat das Arbeitsforde-

rungsreformgesetz (AFRG) in Kraft.
Mit einigen Neuerungen im Bereich der
arbeitsmarktpolitischen Instrumente und
im Leistungsrecht verfolgt die Bundesre-
gierung die Absicht, Arbeitslosigkeit zu
reduzieren.

Sowerden unter anderem durch das AFRG
Beschiftigte oberhalb der allgemeinen Ge-

ringfiigigkeitsgrenze in die Beitragspflicht
zur Arbeitslosenversicherung einbezogen.
Bisher waren Arbeitnchmer, die weniger als
18 Stunden wdchentlich beschiiftigt waren,
nicht ,arbeitslosenversichert. Seit dem
1.4.1997 gilt auch fiir die Arbeitslosenversi-
cherung die bereits fuir die Kranken-. Pflege-
und Rentenversicherung geltende Geringfu-
gigkeitsgrenze. Danach besteht Versiche-
rungspflicht fiir Beschiftigte mit einer wo-

den Endabnehmer zu etablieren. ,,Was kann
ich heute, wo fehlt mir etwas und wer, wel-
cher moégliche Partner kann mir den notwen-
digen zusétzlichen Mosaikstein bieten, den
ich brauche, um wirklich anerkannt und pro-
filiert zu sein“, beschreibt der Marketing-
fachmann diesen Weg.

Die zweite Mdoglichkeit bestehe in der
Konzentration auf vorhandene Kernkomp-
tenzen in der Fertigung, ohne ndher an den
Endabnehmer heranzukommen. Der Hand-
werksbetrieb etabliert sich als zuverldssiger
Fertigungsspezialist fiir die Entwicklungs-
dienstleistung.

Ein weiteres erfolgreiches Konzept stek-
ke in der Kooperation mit kompetenten Mit-
streitern, um eine ,,Entwicklungspartneror-
ganisation* zu bilden. Verschiedene Modell-
bauunternehmen fiihren dabei Know-how,
technologische und finanzielle Mdglichkei-
ten zusammen und profilieren sich als Spezi-
al- oder Systemanbieter. Denkbar wire dane-
ben aber auch die Kooperationen von mehre-
ren Modell- und Formenbauer mit einem be-
reits bestehenden Systemanbieter.

EOS setzt aufgrund solcher Strukturiiber-
legungen in Zukunft vor allem auf das Netz-
werk-Management. Gesucht und forciert
werden sollen Dienstleister-Partnerschaftep
mit den Kunden von Rapid Prototyping-Sy-
stemen. Bestandteile dieses Konzeptes ist die
Zusammenarbeit im Bereich der Finanzie-
rung als auch bei der Vermarktung der beson-
deren Dienstleistung.

Fiir die Modellbaubetriebe istaus Schrotts
Sicht entscheidend, ,.die Chancen zu ergrei-
fen und zu denen zu gehéren, die im Netz-
werk erfolgreich mitspielen und nicht als
einer der Einzelkdmpfer iibrigbleiben, die am
Ende zermalmt werden*. ]

chentlichen Stundenzahl von regelmifBig 15
Stunden oder mit einem monatlichen Brutto-
verdienst oberhalb von 610 DM; bei hoherem
Arbeitsentgelt, wenn ein Sechstel des Ge-
samteinkommens (§ 16 SGB IV - Einkiinfte
im Sinne des Einkommenssteuerrechts) {iber-
stiegen wird.

Fiir Bezieher von Arbeitslosengeld oder -
arbeitslosenhilfe hat das zur Folge, daBB sie bei
Ausiibung einer Nebentitigkeit, die die Ge-

VAKUUM - GieBanlagen 'M-@
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ringfligigkeitsgrenze liberschreitet, nicht mehr
als arbeitslos gelten und damit ihren Lei-
stungsanspruch verlieren. Allerdings kénnen
Arbeitsverhiltnisse, die den genannten zeitli-
chen und finanziellen Umfang erreichen., ci-
nen Leistungsanspruch begriinden.

Diese Gesetzesinderung wird allerdings
durch eine Ubergangsregelung zunichst ab-
gefedert. Uben Arbeitslose eine Nebentitig-
keit aus, gilt bis zum 31.12.1997, daB sie
weiterhin arbeitslos sind, wenn die Beschif-
tigung weniger als 18 Stunden wochentlich
betriigt. Diese Beschiftigung ist dann bei-
tragsfrei zur Arbeitslosenversicherung, wenn
gleichzeitig Arbeitslosengeld oder Arbeits-
losenhilfe bezogen wird bzw. wurde. Damit
soll den Arbeitslosen die Gelegenheit gege-
ben werden, ihre Nebentitigkeit bis zum Ende
des Jahres den neuen Regelungen anzupas-
sen.

Die Fortfiihrung emner selbstindigen Ne-
bentitigkeit von weniger als 18 Stunden wo-
chentlich schlieBt Arbceitslosigkeit ebenfalls
nichtaus, wennsie innerhalb der letzten zw6If

Monate neben der Beschiftigung, die den
Anspruch auf Arbeitslosengeld begriindet,
ausgeiibt worden ist.

Arbeitslosengeld trotz Abfindung

Eine weitere Neuregelungen betrifft die
geinderte Berticksichtigung von Abfindun-
gen beim Arbeitslosengeld. Nach bisher gel-
tendem Recht konnten Abfindungen zum zeit-
weisen Ruhen des Anspruchs auf Arbeitslo-
sengeld fiihren, wenn
@ das Arbeitsverhiltnis ohne Einhaltung der

Kiindigungsfrist beendet wurde oder
® wegen der Beendigung des Arbeitsver-

hiltnisses eine Sperrzeit eingetreten ist

und der Arbeitslose daneben eine Abfin-
dung erhalten hat.

Wihrend des Ruhenszeitraumes erhielt
der Arbeitnehmer kein Arbeitslosengeld.
Nach necuem Recht werden Abfindungen ge-
nerell auf die Hilfte des Arbeitslosengeldes
angerechnet, soweit sie einen bestimmten
Freibetrag liberschreiten.

Der Freibetrag liegt bei mindestens 25 %

Testen Sie unser neues Schnellharz in reinweiB3.

der Abfindung. Er betrigt 35 % fiir
Arbeitnehmer, die bei Beendigung des Be-
schiftigungsverhaltnisses das 50. Lebensjahr
vollendet haben. Der Freibetrag erhobt sich
zudem fiir je fiinf Jahre des Bestandes des
Beschiftigungsverhiltnisses nach Vollen-
dung des 45. Lebensjahres des Arbeitneh-
mers um 5 %. Er kann maximal 50 % der
Abfindung erreichen.

Bei einem monatlichen Arbeitslosengeld
von beispielsweise 2000 DM und einer zu
beriicksichtigenden Abfindung von 10.000
DM erhilt der Arbeitslose zehn Monate Ar-
beitslosengeld von 1000 DM. Danach ist die
Abfindung ,aufgebraucht“ und Arbeitslosen-
geld wird in voller Hohe gewihrt. ~

Mit der Gesetzesidnderung tritt eine Uber-
gangsregelung in Kraft: Fiir bereits Arbeits-
lose sowie kiinftige Arbeitslose, die vor dem
1.4.97 mindestens 360 Kalendertage in ei-
nem Beschiftigungsverhiltnis gestanden und
sich bis spéitestens bis 6.4.99 arbeitslos ge-
meldet haben, bleibt es beim bisherigen
Recht. n

RESAU

Chemische Produkte

Die Qualitiat wird Sie iiberzeugen, der Preis erst recht.

Modellharz P - W

® gute Abriebfestigkeit
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* Technologie-Transfer im Handwerk

nnovationen und neue Technologien wie

C-Techniken oder Multimedia sind die
Zauberworte fiir eine erfolgreiche Zukunft
des Handwerks. Doch hiiufig scheitern gute
Ideen an fehlendem Kapital, hapert es bei
der Umsetzung der Erfindung in ein markt-
fihiges Produkt oder kénnen die Innova-
tionen nicht erfolgreich vermarktet wer-
den. Neue Erkenntnisse aus Forschungund
Entwicklung kommen zudem oft zu spét in
die Betriebe.

Das soll sich dndern: Auf dem Symposi-
um Technologie-Transfer Handwerk im Rah-
men der Hannover Messe "97 vereinbarten
Dieter Philipp, Prisident des Zentralverban-
des des Deutschen Handwerks (ZDH), und
Dr. Norbert Lammert, Parlamentarischer
Staatssekretdr im Bundesministerium fiir
Wirtschaft, die Erarbeitung eines gemcinsa-
men Konzepts fiir eine Technologie-Offensi-
ve des Handwerks. Die Voraussetzungen da-
fiir sind jedenfalls vorhanden: Denn rund 70
Prozent der neuen Produkte, die auf dem
Markt erscheinen, stammen aus kleinen und
mittleren Betrieben. Zahlreiche Produktide-
en oder neue Verfahrenstechniken kommen
dabei aus dem Handwerk. ,,Diese Kernkom-
petenz gilt es, auszubauen*, meint Philipp.

Bessere Rahmenbedingungen schaffen
Doch viele Innovationen bleiben auf der
Strecke. .. Wir miissen den Weg von Erfin-
dungen in markt{ihige Produkte durch Ori-
entierungshilfen und konkrete Verbesserun-
gen der Infrastruktur cbnen®, hat der ZDH-
Prisident crkannt. Daher forderte er
® denTechnologie-Transferindie Betriebe
des Handwerks zu intensivieren. Denk-
barscien Innovationspartnerschaften zwi-
schen Unternchmen und Forschungsin-
stituten. Dazu sei eine personelle Auf-
stockung der Innovations- und Technolo-
gieberater inncrhalb der Handwerksor-
ganisationen criorderlich
@ cinen verbesserten Zugang zu Start-, Ri-
siko- und Wagniskapital. Notwendig sci

L¥P G00/BO0

Vertrieb durch:

MARTIN GiRRBACH

GieBerei- und Modellbaubedarf

es, verstirkt neue Finanzierungsformen
Zu unterstiitzen, die auf die Entwicklung
und Einfiihrung von Innovationen ausge-
richtet sind.

Innerhalb des Handwerks sollten

@ Lehrlingsausbildung und Meisterfortbil-
dung auf den Einsatz moderner Techno-
logien vorberciten;

® neue Berufsbilder und Berufsfelder sich
an den ncucen Technologien orientieren;

® die Weiterbildung der Unternehmer und
Mitarbeiter im Handwerk beim Umgang
und Einsatz neuer Technologien gefor-
dert werden.

ZDH und Politik gehen in dic ,, Techno-

logie-Offensive*

Die Politik, so Philipp, miissc das Klima
schaffen, das die Betricbe zu Innovationen
motiviert. ,Die Innovationsfahigkeit klciner
und mittlerer Betriebe ist der Wettbewerbs-
faktor. der Wachstum und Beschiftigung in
dicsem Land mafigeblich beeinflufit.

Eine Bedeutung. dic auch Dr. Norbert
Lammert, Parlamentarischer Staatssekretir
im Bundesministerium fiir Wirtschafterkannt
hat. . \Wir werden mit dem Handwerk ecin
gemeinsames Konzept tiir eine Technologic-
Offensive erarbeiten. sagte er. Eckpunkte
der gemeinsamen Aktion, so Lammert,
sind,

@ die 450 Berufsbildungsstiitten des Hand-
werks stirker fiir den Transfer techni-
schen Wissens einzusetzen und mit hé-
herwertiger technischer Ausstattung zu
Uberregionalen Fachkompetenzzentren
auszubauen.

@ vom Bundesministerium fiir Wirtschaft
und vom Handwerk finanzierte Unter-
nehmensfiihrungsichrginge intensiverauf
neue Techniken auszurichten.

@ dic Position des Technologic-Beauftra-
gen in den einzelnen Kammern weiter
finanzielle zu férdern.

Dabei sind staatliche Finanzierungspro-
gramme fur Innovationen durchaus vorhan-
den: So bietet zum Beispiel die Kreditanstalt

& Werkzeugharze

@ Modellbauwerkzeuge
@ Modellbaumaschinen
@ Modellbauzubehér

fir Wiederautbau ein spezielles Innovations-
darlehen an. Doch die Resonanz seitens der
Handwerksbetriebe ist cher flau. ,,Nur acht
Prozent der Antrdge kommen von Handwer-
kern*, berichtete Dr. Hartmut Bechte, Leiter
der Unterabteilung .,Ncue Technolgien® im
Bundesministerium flir Bildung, Wisscn-
schaft, Forschung und Technologie, auf einer
anschlieBenden Podiumsdiskussion.

. Vielleicht sollten wir solche Program-
me anders iiberlegen®, ergénzte Ulrich Gei-
senddrfer, Leiter der Abteilung,,Mittelstand*
im Bundesministerium fiir Wirtschaft. Denn
viele der Férdermdglichkeiten sind im Hand-
werk nicht bekannt; erreichen es auch somit
nicht.

Einsatzbereiche

Defizite gibt es zudem in der Zusammen-
arbeitzwischen Forschung, Ky 570 Fach-
verbinden und Betrieben im Bereich der neu-
en Technologien. Dadurch wird erfolgrei-
cher Technologie-Transfer hiufig verhindert.
WWir milssen noch systematischer als bisher
Einsatzbereiche der neuen Technologien fiir
die Betricbe aufdecken™. sagte Dr. Gerhard
Schilling, Leiter des Heinz-Piest-Instituts fir
Handwerkstechnik an der Universitdt Han-
nover. Dazu sollten verstiirkt Aus- und Wei-
terbildungsveranstaltungen angeboten wer-
den.

Eine wichtige Rolle, so Schilling, spielen
die Technologie- und Transferstellen. ,,Die
Berater sind die Makler im Technologie-
Transfer. Sie sollen dic neuen Technologien
so vorbereiten, dal3 diec Handwerker sie nut-
zen kénnen.”

Eine .Informations- und Qualifikations-
offensive des Handwerks™ forderte ZDH-
Generalsekretiir Hanns-Eberhard Schleyer.
Dazu sei neben der Schaffung der entspre-
chenden Rahmenbedingungen auch ein Um-
denken scitens der Betriebe notwendig. Fiir
Schleyer bedeutet das: ,,Weg von der Herr-
im-Haus-Philosophic der einzelnen, dafiir
bessere Kommunikation und verstirkte Ko-
operationen untereinander.* (uk) |
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Meisterbrief

contra Unternehmertalent

D as deutsche Handwerk steht fest zum
grofien Befihigungsnachweis: Der
deutsche Meisterbrief soll auch in einem
vereinten Europa weiterhin Voraussetzung
sein, ein Handwerk auszuiiben. Das sagten
die Vertreter des deutschen Handwerks auf
dem 6. Européischen Aus- und Weiterbil-
dungskongref}, der im Rahmen der Kélner
Handwerksmesse stattfand. Andere Lin-
der, andere Meinungen: So lehnte Toni
Shawley, Chairman Business Development
of Federation of Small Business aus Lon-
don, jegliche Art von Unternehmerzertifi-
zierung strikt ab.

Die Voraussetzungen flir cinen Handwer-
ker in Europa, um einen Betrieb zu leiten, sind
unterschiedlich. ..Es reicht von dem génzli-
chen Verzicht auf irgendwelche Qualifikatio-
nen bis hin zur deutschen Meisterpriifung*,

rkidrte Lothar Bub, Vorsitzender des West-
jeutschen Handwerkskammertages.

Fiir dic Represiantanten des deutschen
Handwerks ist die Sache cindeutig: Ohne
Meister geht es nicht. ..Es wird keinen Ver-
zicht auf die Meisterpriifung gehen™, betonte
Dr. Wolfgang Glaser, Geschiiltsfiihrer des
Zentralverbandes des Deutschen [Handwerks
(ZDH). In Europa sei zwar die Niederlas-
sungsfreiheit garantiert, doch eine Harmoni-
sierung der Marktzugangsregelunbrauche man
in Deutschland nicht.

- Wir sind mit der bisherigen Ordnung gut
gefahren, dafl nur qualifizierte Handwerker
selbstindig sein diirfen™, weill Glaser.

Meisterbrief zeigt dreifache Qualifika-
tion
Denn, so fiigt ZDH-Prisident Dicter Phil-
ipp hinzu, ,,der Handwerker mit dem Meister-
bricf'ist ein Garant fiir innovative, hochwerti-
ge Produkte und zuverldssigen und {reundli-
chen Dienstam Kunden.* Zudem bieten Hand-
werksbetriebe wirtschaftliche Stabilitét. Trotz
icr schwierigen aktucllen wirtschaftlichen
ageinvielen Gewerkenistdie Insolvenzqouo-
te von Handwerksbetrieben in Deutschland im
Vergleich zu anderen Unternehmen immer
noch deutlich niedriger.

MCP Metallspritzen

zur Formenherstellung

Auch im europiischen Wettbewerb, so
Philipp weiter, bleibe die Qualifizierung von
Mitarbeitern durch berufliche und allgemeine
Bildung die wichtigste Ressource. ,,.Der Mei-
sterbrief bictet Qualifizierung gleich in drei-
facher Hinsicht: Der Meister beherrscht sein
Handwerk und ist Ausbilder und Manager
zugleich zugleich.*

Wenn nach stérkerer Selbstiindigkeit zur
Schaffung von neuen Arbeitsplitzen geruten
werde, dann ist der Handwerksmeister cin
Hoffnungstriger. ,,Rund 50 Prozent derer, die
den Meisterbricferwerben, machen sich selb-
stindig". weil3 der ZDH-Prisident. ,,Der Un-
ternehmernachwuchs kommt nicht von den
Diplom-kaufleutenan den Universititen. son-
dern aus den Reihen der Jungmeister.”™

Fiirdie Zukunft des deutschen Handwerks
in einem vercinten Europa sicht Philipp gute
Perspektiven. Zwar werde der Markt des Grof3-
teils der Betriebe weiterhin im Inland liegen.
Aber Qualitdt und Preis werden in Zukunft
eine noch grofere Rolle spiclen. ,.Gegen die
vermeintlich kostengiinstigere nicht-deutsche
Konkurrenz aus der EU wird die Qualitét
entscheidend sein. Und hier ist das deutsche
Handwerk dank der qualifizierten Ausbildung
seiner Fithrungskrédfie und Mitarbeiter in ei-
ner sehr guten Position.™

Exportartikel

Auch die Politik singt das hohe Lied des
deutschen Meisterbricts. ,,Der Meister blrgt
far Quahtiit und ist ein Exportartikel wic das
duale System™, lobte Karl Prébsting, Staats-
sckretar im Ministerium fiir Arbeit, Gesund-
heit und Soziales in Nordrhein-Westfalen.
.Das Handwerk in Europa braucht den Mei-
ster, wenn cs sich im Wettbewerb mit der
gewerblichen Wirtschaft behaupten will®,
meinte Klaus Blinger, Staatssckretir im Bun-
desminsterium fir Wirtschaft.

Andere Dinge sprechen ebenfalls fiir den
groflen Befihigungsnachweis. ..Der Kunde
spart Suchkosten™, sagte Dr. Heinz Schrumpf
vom Rheinisch-Westfialischen Institut fiir
Wirtschaftstorschung (RWI) in [Essen. Wenn
er sich an eme Handwerker wende, wisse er,
daB er fiir seine Arbeit qualifiziert sei. Alter-

Vorry Mol zurn ansprusns-
yollan Prototyosry i
e S Senidand

BERUFSBILDUNG &ﬂi

nativen wiren nach Meinung des Wirtschafts-
forschers eine schirfere Produkthaftung und
Produktregulierung. Als Ausbilder der Nation
habe das Handwerk zudem, da sich immer
mehr GroBbetriebe aus dem dualen System
verabschieden, eine wichtige Funktion zur
Qualifizierung des entsprechenden Nachwuch-
ses.

Ausbildung ja, Zertifizierung nein

In Europa sind die Meinungen iiber einen
einheitlichen Standard zur Unternehmerzerti-
fizierungjedoch geteilt. ,.Ein Mechaniker muf}
qualifiziert sein, ein Unternehmer jedoch
nicht,” meinte unmiBverstdndlich Toni Shaw-
ley, Chairman Business Development of Fe-
deration of Small Business (FSB) in London.
,.Denn unternehmerische Eigenschaften kann
man nicht lernen. Dafiir ist kein Meisterbrief
notwendig.

Den braucht der Handwerker in England
auch nicht, um einen Betrieb zu fithren. Frau
Shawley plidierte zwar fiir Ausbildung und
Beratung des zukilnftigen Betriebslenkers,
doch sprach sie sich gegen jegliche Form von
Zertifizierung aus. .Jedes Land sollte seine
eigene Ausbildung haben. Lasst uns unsere
Standards.”

Auch in Frankreich ist die Meisterausbil-
dung ist die Meisterausbildung zur Fithrung
eines Betriebs nicht obligatorisch. ..Das Qua-
lifikationsniveau ist sehr niedrig. Hier ist drin-
gend [andlungsbedarfnotwendig™, stellt Jean-
Yves Rossi als Vertreter des franzdsischen
Handwerks fest. Doch schon im néchsten Satz
folgt die Einschrinkung: ..Bei der derzeitigen
Lage auf dem Arbeitsmarkt ist cs schwierig,
bei der Niederlassung héhere Malistibe anzu-
legen.

In dicsem Punkt steckt auch die Europdi-
sche Kommission in einem Dilemma. Einer-
seits steigt dic Wettbewerbsfahigkeit durch
hohe Standards in der Ausbildung, anderer-
scits wiinscht sic so wenig Regelungen wie
mdoglich. ,,.Der deutsche Meisterbrief sucht
seines Gleichen in Europa und deckt sich mit
dem Willen der EU, die berufliche Bildung zu
verbessern®, saglc Adrian Schertz, Generalse-
kretér der Kommission der Europdischen Uni-
on. Doch das deutsche System muf3 sich dem
europdischen Wettbewerb stellen. ,,.Unser Ziel
ist es, cine hohe Qualitit mit moglichst wenig
Regelungen zu gewihrleisten.” Eine Mog-
lichkeit wire, so Schertz, die europédische Norm
ISO 9000 auch im Bereich der Berufsbildung
anzuwenden. (uk) [ |
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Neue Wege 1n der Tarifpolitik

Selbstindige Tarifgemeinschaft in Wiirttemberg gebildet

mmer wieder wurden in den letzten

Jahren Zweifel an der Tarifpolitik in
Deutschland laut. Den Vereinbarungen
der Tarifparteien wurde in vielen Bran-
chen mit zunehmendem Nachdruck zum
Vorwurf gemacht, sie seien zu unflexibel
und wiirden nicht mehr den betriebli-
chen Anforderungen gerecht. Der Be-
triebspraxis und den verinderten Markt-
bedingungen gerechte Vertrige schienen
den Kritikern aufler Reichweite zu sein.

Daf es auch anders gehen kann, bewei-
sen einzelne Ubereinkommen, die in den
letzten Monaten im deutschen Modellbau-
er-Handwerk getroffen wurde. Sie kenn-
zeichnen neue Wege in der Tarifpolitik. So
diirfte vorallem von Bedeutung sein, dafl in
den Verhandlungen um einen neuen Lohn-
und Gehaltstarifvertrag im Bereich der Ver-
einigung der Modellbaubetriebe in Wiirt-
temberg erstmals der Tarifabschlufl nicht
mehr ,,in eigenem Namen* erfolgte. Neuer
Vertragspartner auf Arbeitgeberseite war
die ,, Tarifgemeinschaft der Betriebe der
Vereinigung. Die Gewerkschaft Holz und
Kunststoff (GHK) hat diesen Wechsel des
Tarifpartners durch Vorlage einer entspre-
chenden Geschéftsordnung akzeptiert und
damit grundsétzlich den Weg zu einer In-
nungs- bzw. Verbandsmitgliedschaft mit
und ohne Tarifbindung gedffnet.

Volle Entgeltfortzahlung kompensiert

Inhaltlich lehnt sich der neue Lohn-
und Gehaltstarifvertrag fiir das Tarifgebiet
Baden-Wiirttemberg an die Metall-Tarif-
abschliisse an. Nach Zahlung einer Pau-
schale von Januar bis Mdrz 1997 erfolgt
eine Lohnerh6hung ab 1.4.1997 um 1,5 %
und ab 1.4.1998 um 2,5 %. Der neue Eck-
lohn betrdgt damit ab 1.4.1997 DM 23,68
und ab 1.4.1998 DM 24,27. Erstmals kiind-
bar ist der Lohn- und Gehaltstarifvertrag
zum 31.12.1998.

Auf der Basis des Normalverdienstes
wurde zudem die 100 %ige Entgeltfortzah-
lung vereinbart. Kompensiert wurde die
tarifliche Absicherung der Lohnfortzahlung
durch Regelung des 24, und 31.12. als volle
Arbeitstage und einer Absenkung des Weih-
nachtsgeldes um 5 % mit einer maximalen
Staffelung von bisher 80 auf 75 %.

Offnungsklausel in Bayern

Eine dhnliche Regelung im Bereich der
Entgeltfortzahlung wie in Baden-Wiirttem-
berg wurde auch in Bayern getroffen. Nach-
dem die Arbeitgeber den Manteltarifver-
trag mit der Zielsetzung einer Lohnkosten-
reduzierung gekiindigt hatten, forderte die
GHK Bayern die Fortfilhrung des Mantel-
tarifs in alter Form und tarifliche Absiche-
rung der Entgeltfortzahlung gefordert.
Gleichzeitig wurde eine Erhdhung der Ent-
gelte von 3 % gefordert. Nach dem Schei-
tern der Verhandiungen wurde in der
Schlichtung Mitte Juni ein Ergebnis er-
zielt, das die Arbeitgeberforderungen na-
hezu vollstindig beriicksichtigte. Allerdings
wurde darin auch die 100 %ige Entgeltfort-
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zahlung tariflich regelt. Dafiir sind der 24.
und der 31.12. zukiinftig wieder Arbeitsta-
ge, die Freistellung fiir Umzug wird nur
noch gewihrt, wenn der Umzug auf Wunsch
des Arbeitgebers erfolgt. Eine bezahlte Frei-
stellung zur Stellensuche nach Kiindigung
erfolgt in Zukunft nicht mehr.

Bemerkenswert ist auch die Offnungs-
klausel fiir wirtschaftliche Notsituationen,
die zukiinftig betriebsgerechte Einzelrege-
lungen zuldft. Die Loéhne und Gehilter
wurden ab 1.5.1997 um 1,5 % erhoht bei
einer Laufzeit des Tarifvertrages von 12
Monaten. Der neue Ecklohn betrdgt damit
DM 25,01.

Keine Einigung iiber Lohnfortzahlung

im Nordverbund

Weniger Einsicht auf gewerkschaftli-
cher Seite registrierten dagegen die Arbeit-
geber der Tarifgruppe Nord. Der von der
GHK geforderten vollen Sicherung der Ent-
geltfortzahlung waren die Arbeitgeber nur
bereit zuzustimmen, wenn an anderer Stel-
le eine Kompensation fir die durch die
Gesetzesneuregelung ermdglichte Kosten-
entlastung in Héhe von 800 DM pro Mitar-
beiter und Jahr eingerdumt wiirde. Da in
den Vorverhandlungen keine Einigung er-
zielt werden konnte, trat Ende der Juli der
Schlichter in Aktion. Inder Schlichtung hat
die GHK erneut deutlich gemacht, daf} sie
zu einem angemessenen Ausgleich nicht
bereit ist. Eine Reduzierung der Jahresson-
derzahlung (Arbeitgeberforderung: minus
20 %) wurde von der GHK generell abge-
lehnt. Allenfalls eine Regelung nach baye-
rischem Muster mit der Streichung des 24.
und 31.12. als arbeitsfreie Tage erkldrte
man sich einverstanden, allerdings auch
dies nur mit der Einschrinkung, daBl die
Vergiitung hierfiir durch Einbringung von
Mehrarbeit oder Urlaub abgegolten werden
sollte. In seinem Schlichtungsvorschlag hat
der Prisident des Landesarbeitsgerichts
Bremen, Martin Bertzbach, der Gewerk-
schaftsposition weitestgehend entsprochen.
Die Tarifparteien haben bis 19. September
Zeit sich dazu zu erklédren.

Einigung erzielt haben die GHK und
die Tarifgruppe Nord dagegen im Lohn-
und Gehaltsbereich. Mit Wirkung vom
1.7.1997 wurde ein neuer Lohn- und Ge-
haltstarifvertrag abgeschlossen, der eine
Erh6hung der Léhne und Gehélter um 1,6
% vorsieht. Der Ecklohn betréigt demzufol-
ge nun DM 25,92 Dieser Tarifvertrag kann
frithestens zum 30.6.1998 gekiindigt wer-
den und gilt mit Ausnahme von Hamburg/
Schleswig-Holstein. Dort herrscht im ei-
genstindig verhandelten Lohnbereich noch
immer ein tarifloser Zustand. Der zuletzt
verhandelte Ecklohn betrdgt damit weiter-
hin DM 25,16.

Léhne und Gehiilter in Rheinland-Pfalz

In Rheinland-Pfalz wurde der Lohnta-
rifvertrag gekiindigt mit einer Forderung
der Entgelterh6hung um 4 %. Auch hier
wurde inzwischen ein neuer Tarifvertrag
abgeschlossen. Der Ecklohn betrigt ab
1.6.1997 DM 24,32 (= 1,76 %) und ab

1.3.1998 DM 24,82 (= 2,06 %). Die Gehal-
ter erhohen sich dementsprechend. Die
Ausbildungsvergiitungen werden ab
1.8.1997 und 1.8.1998 angepalit. Eine Kiin-
digung dieses Tarifvertrages ist erstmals
zum 31. Mérz 1999 moéglich. |

* Namen
#* Daten
% Ehrungen

In Fachkreisen wird Walter Sieverding
beck, der am 2. Juli 1997 seinen 60. Geburts-
tag beging, zu den Nestoren der Ausbildung
im Modellbaubereich gezihlt. Am 1.9.1978
ist der Gieferei- und Modellbauermeister als
Dozent in die Holzfachschule Bad Wildun-
gen eingetreten. [hm wurden die Aufgaben-
gebiete zur Durchfithrung iiberbetrieblicher
Unterweisungslehrgidnge fiir Modellbauer-
Auszubildende aus dem ganzen Bundesge-
biet und die Vorbereitung von Lehrgdngen
auf die Meisterschaft im Modellbauerhand-
werk iibertragen. Mit Tatkraft, Energie und
Fleif}, und all dies auf dem Hintergrund einer
vorziiglichen Ausbildung und langjdhriger
Titigkeit an verantwortlicher Stelle in Indu-
striebetrieben, hat der Jubilar eine moderne
Ausbildung fiir Modellbauer an der Holz-
fachschule Bad Wildungen initiiert.

Modernc Rahmenlehrpline im Berufs-
schulunterricht, der iberbetrieblichen Unter-
weisung und der Meister-Vorbereitungslehr-
ginge tragen seine Handschrift. Mitte der
80er Jahre wurde Sieverdingbeck zum Fach-
bereichsleiter an der Holzfachschule ernanr
worden ist.

Zur Zeit bemiiht er sich, in Verbindung
mit dem Bundesinnungsverband des Deut-
schen Modellbauerhandwerks, Grundlagen
fiir eine Ausbildungskooperation mit den
Modellbauern aus den Niederlanden zu schaf-
fen. Seiniiberdurchschnittliches Wissen konn-
te der Jubilar auch in der Familie weiterge-
ben. Seine Tochter hat die Ausbildung zur
Modellbauermeisterin erfolgreich abge-
schlossen.

*

Das 65. Lebensjahr vollendete am 7. Juli
1997 Modellbauermeister Kurt Preisendor-
fer aus Hessen. Neben seinem auf den An-
schauungsmodellbau spezialisierten Betrieb
in Morfelden-Walldorf gilt sein Engagement
auf ehrenamtlicher Ebene schon seit vielen
Jahren der Heranbildung eines qualifizierten
Berufsnachwuchses. Als Mitglied im Vor-
stand der hessischen Modellbauer-Innung wie
auch des Ausschusses Berufsbildung beim
Bundesinnungsverband des Deutschen Mo-
dellbauer-Handwerks hat er dazu zahlreiche
Impulse gesetzt und sein besonderes Fach-
wissen eingebracht. |




Ciba Tooling Systems:
mit Qualitat

die Zukunft sichern

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

Blockmaterialien fiir die
wirtschaftiiche Fertigung
tiber CNC-Anlagen.

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

Zweikomponenten-Schnell-
giessharze fir die rasche
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Entwicklung von Modellen.

® Cibatool-Harze fiir 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

G

Verkaufsbiros:

CIBA-GEIGY GmbH

Ciba Polymere
Verkaufsbiiro Mtlheim/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 11/85 21 93
AdelheidstraBe 4/5
D-30171 Hannover

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

Hausadresse.
BirkenwaldstraBe 151
D-70191 Stuttgart

CIBA-GEIGY GmbH

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

CIBA-GEIGY GmbH

Ciba Polymere
Verkaufsbiro Berlin

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

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

TOOLING SYSTEMS



onventionelle
rdasmaschinen

-hleifmaschinen

andsigen

Zimmermann

CMC-Frasmaschinen

CNC-
Portalfras-
nENd G
FZ30-

5 Achsen

F. Zimmermann GmbH

Technische Daten (abget;ildete Maschine):

Arbeitsbereich: X=4000mm, Y=2860mm, Z=1000 mm,

A=+/-110° C=+/-300°

Aufspanntisch: 5500 x 2 500 x 400 mm.

Spindelleistung: 18 kW.

Max. Spindeldrehzahl: 15000 U/min.

Werkzeugaufnahme: HSK63 F.

Steuerung: Siemens Sinumerik 840 D mit Tebis 3 D WOP/NC.
Antriebe: digital.

Achsvorschiibe: 20 m/min.

Verschiedene Abmessungen durch modulare Bauweise méglich:

X=1500-6000mm (in 500 mm Schritten),

Y=

2360, 2860, 3360mm, Z=1000, 1250, 1500 mm.

- Maschinen fiir den Modell- und Formenbau
Goethestralle 23-27 - D-73770 Denkendorf . Telefon (07 11) 934935-0 . Telefax (07 11) 93 4935-35



