
Der Wunsch nach weiter entwickelten
Sicherheits- und Assistenzsystemen so-
wie gestiegenem Komfort hatte einen
Trend zu höheren Gewichten und kost-
spieligen Leistungen forciert. Ernstzu-
nehmende Experten fordern mittlerwei-
le: Nur radikale Innovationen im Leicht-
bau können diese unselige Spirale
durchbrechen. Für Aufsehen
sorgt derzeit eine Studie,
die zu je einem Drit-
tel von der Fraun-
hofer-Gesell-
schaft,

dem Land Baden-Württemberg und der
Industrie – u.a. von Audi, Daimler, Por-
sche und Zulieferern – möglich gemacht
wurde. Die Untersuchung empfiehlt vor
allem, im Auto von morgen elektrische
oder hybride Antriebssysteme mit dem
hybriden Leichtbau zu kombinieren,

auch mit
Hilfe

von
Alumi-

nium. In
erster Linie
denken die

beteiligten Wis-
senschaftler dabei an

Faserverbundwerkstoffe; koh -
lenstofffaserverstärkte Kunststoffe –

PS
E 

Re
 da

k t
i o

ns
 se

r v
i c

e 
G

m
bH

, 
Ki

rc
h p

la
tz

 8
, 

8
2

5
3

8
 G

e r
et

 sr
ie

d
Po

st
 ve

r tr
ie

bs
 st

üc
k 

D
PA

G
  

En
t g

el
t 

be
 za

hl
t 

  
  

 
B 

4
2

2
1

2

Aluminiumwerk
Unna investiert
50 Mio. Euro

Das Aluminiumwerk Unna beabsichtigt, in den
kommenden fünf Jahren 50 Millionen Euro zu
investieren. Im Zuge der Erweiterung sollen
zwei neue Strangpresslinien entstehen und
150 zusätzliche Mitarbeiter in der Produktion
eingestellt werden.
Das Werk mit derzeit 320 Beschäftigten pro-
duziert hauptsächlich Rohre, die in der Luft-
und Raumfahrtindustrie benötigt werden. An-
gesichts der Tatsache, dass den Kunden in der
Vergangenheit Lieferzeiten von bis zu 60 Mo-
naten zugemutet werden mussten, zielt die
Großinvestition vornehmlich auf eine Verkür-
zung der Lieferzeiten und eine zeitnahe Ab-
wicklung der Aufträge. Von den 50 Mio. Euro
schafft Aluminium Unna zwei (gebrauchte)
Strangpressen an. Damit können in Unna jähr-
lich 25.000 Tonnen Material produziert wer-
den. Zurzeit verlassen jährlich 17.500 Tonnen
bearbeitetes Aluminium die Firma. (red)
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Leichtmetallverbund 
mittels Hybridfügen

Alu-Aerosoldosen 
vor hartem Jahr

In Zeiten der Wirtschaftskrise ist die Autoindustrie offenbar mehr denn je
gefordert: Die EU dringt beharrlich auf strenge CO2-Grenzwerte. Der Sprit-
verbrauch muss stärker sinken. Auch neue Antriebe sind gefragt, um Ener-
gie sowie Rohstoffe einsparen und die Umwelt schonen zu können. Mehr
als bisher soll es der Leichtbau mit Hilfe von Aluminium und innovativen 
Lösungen richten, sind doch Pkws seit 1980 um 30% schwerer geworden.

Neue Auto-Studie

Leichtbau löst
schwere Aufgaben

kurz CFK – sollen mit Metallverstärkun-
gen verbunden werden. Der errechnete
Effekt wären Gewichtseinsparungen bis
zu 40% im Vergleich zur bisherigen Au-
toherstellung. Ein weiterer Aspekt: Wird
das Gewicht eines kompakten Mittel-
klassewagens um 100 Kilogramm redu-
ziert, verringert sich der Spritverbrauch

um bis zu 0,3 Liter pro 100 Kilometer.
Zum Vergleich: Andere Studien, z.B. je-
ne grundlegende, die in Zusammenar-
beit des Institutes für Kraftfahrtwesen
Aachen (IKA) mit der European Alumi-
nium Association (EAA), Brüssel, ent-

Fortsetzung auf Seite 2Der Super-Sportwagen R8 von Audi: Präzisionsarbeit aus Aluminium
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Je leichter ein Flugzeug ist, desto weniger
Treibstoff verbraucht es: in der Material-
forschung ein treibender Aspekt, um die
CO2-Senkung zu beeinflussen. Flugzeug-
bauer setzen deshalb auf besonders
leichte Baumaterialien wie metallische
Leichtbauwerkstoffe, Faserverbundkunst-
stoffe, insbesondere kohlenstofffaserver-
stärkte Kunststoffe (CFK).
Sollen zwei CFK-Bauteile miteinander
verbunden werden, kam bisher vor al-
lem die Niettechnik zum Einsatz, doch
Forscher am Fraunhofer-Institut für Fer-
tigungstechnik und Angewandte Materi-
alforschung (IFAM) in Bremen sind Ex-

Im Gefolge der internationalen Wirt-
schaftskrise ist es wahrscheinlich, dass
die Aluminium-Aerosoldosenindustrie
nach einer jahrelangen Wachstumspha-
se in diesem Jahr eine Atempause einle-
gen muss. Die Auftragseingänge sind im
ersten Quartal deutlich gesunken, weil
die Kunden ihre Lager herunterfahren
und nur noch sehr kurzfristig ordern.
Kurzfristige Auftragsvergabe und immer
kleinere Losgrößen verlangen den Alu -
minium-Aerosoldosenproduzenten ein
hohes Maß an Flexibilität ab. Insgesamt
bezeichnet der Branchenverband Aero-
bal die Nachfragerückgänge allerdings
als weniger gravierend, weil die Nach-
frage nach Produkten des täglichen Be-

darfs und nach Pharmazeutika weniger
anfällig für Schwankungen der Wirt-
schaftslage ist. Die Industrie hofft, dass
die Nachfrage in der zweiten Hälfte des
Jahres 2009 wieder anzieht, wenn die
Kunden gezwungen sein könnten, ihre
Lager wieder aufzufüllen. Auftrieb erhof-
fen sich die Hersteller zudem von inno-
vativen Lösungen, die Kosten reduzieren
helfen und die Verpackungen attraktiver
machen. (pj)

perten in Sachen Kleben. Sie präsentier-
ten kürzlich einen hochmodernen C-Bü-
gel-Nietautomaten. 
Mit der Anlage können die notwendigen
Nietlöcher sowie ein- oder zweiteilige
Nietbolzen passgenau und vollautoma-
tisch nach Luftfahrtstandards gesetzt
werden. „Besonders in CFK-Strukturen
sind Nietlöcher ein Problem“, erklärt
Dr. Oliver Klapp vom IFAM. „Sie stören
den Kraftfluss in den CFK-Strukturen
und vermindern die Belastbarkeit des
Materials.“ Daher wollen die Forscher
Klebprozesse nutzen, die bereits für
CFK-Materialien zum Einsatz kommen.
„Noch ist man in der Luftfahrtindustrie
aber nicht so weit, ausschließlich auf ge-
klebte Bauteile und -gruppen zu vertrau-
en“, so Klapp. Deshalb setzen die Ingeni-
eure auf das Hybridfügen – eine Kombi-
nation aus Niettechnik und Kleben.
Beim Hybridfügen sind die CFK-Materia-
lien mit weniger Nietlöchern durchsetzt.
Die besonders hohe Belastbarkeit, die
diese Werkstoffe auszeichnet, kommt
besser zum Tragen, denn das Kleben er-
laubt eine flächigere Kraftverteilung. 
„Zwar ist das Nieten in den kommenden
Jahren nicht aus dem Flugzeugbau weg-
zudenken, ohne strukturelles Kleben
von Primärstrukturen wie Rumpf, Flügel
und Leitwerke wird die Luftfahrt jedoch
bald nicht mehr auskommen“, ist Klapp
überzeugt. (red)

Moderner Nietautomat
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„Flüssige Feile“
Beim wirtschaftlichen Bearbeiten von Strangpresswerkzeugen hilft das
Strömungsschleifen, die Kosten zu senken. Das von Micro Technica
Technologies gefertigte und vertriebene Verfahren hat viele Vorteile. Neben
der MicroStream-Maschine ist das Schleifmedium STREAMER (Foto) das
zweite und nicht minder wichtige Element. Es ist eine polymere
Kunststoffmasse, die mit Schleifmitteln durchsetzt wie eine „flüssige Feile“
wirkt. Neben der Vielzahl der Grundviskositäten stellt das Kornwestheimer
Unternehmen ein spezielles Medium für Aluminiumwerkzeuge her.
Hochviskose Mediumsorten erlauben während der Bearbeitung höchste
Materialabtragsraten pro Durchflusszyklus (s.a. S. 14). (red)
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Der zunehmende Einsatz von Hoch-
leistungswerkstoffen und Misch-
baustrukturen im Automobilbau ver -
ändert die Anforderungen an die
Fügetechnik. Derzeit stehen vor 
allem wärmearme Verfahren im 
Fokus der Interessen. 

Stetig steigende Kraftstoffpreise und die
politische Diskussion über CO2-Straf-
steuern bringen neuen Schub in die
Leichtbauaktivitäten der Automobilindus -
trie. Zu den aktuellen Hoffnungsträgern
zählen hybride Strukturen, auch „intelli-
genter Werkstoffmix“ genannt. Damit
einher gehen neue Anforderungen an
die  Verbindungstechnik. Denn anders
als beim Verschweißen von Blechen und
Profilen aus ein und derselben Werk-
stofffamilie verursachen die mit Wärme-
beaufschlagung arbeitenden Fügeverfah-
ren bei Werkstoffkombinationen oftmals
Probleme.

SuperLight-Car
Schon heute zeichnet sich ab, dass inno-
vative Fügetechniken maßgeblich dazu
beitragen werden, wie effizient sich
Mischbaustrukturen fertigen lassen.
Deshalb werden produktionssichere
mechanische Fügetechnologien und Kle-
betechnologien sowie deren Kombinati-
on zunehmend bedeutsamer. Dies zeigt
ein Blick auf das vorwettbewerbliche
EU-Forschungsprojekt „SuperLight-Car“
(SLC), an dem sich u.a. sieben OEMs,
zehn Zulieferer sowie acht Universitäts -
institute beteiligen.
Schon vor der Präsentation des ersten
Prototypen im Frühjahr 2009 stand für
die Konsortialpartner fest, dass die an-
gestrebte kostengünstige Gewichtsredu-
zierung  von 30% – ohne auf technische
Funktionen der realen Referenz zu ver-
zichten – nur durch eine systematische
Kombination von  Werkstoffen möglich
wird.
Doch bei der Wahl geeigneter Fügetech-
niken stießen sie schnell auf Herausfor-
derungen. Denn namentlich bei der
Kombination von Stahl und Aluminium
treten verschiedene Wärmeausdehnun-
gen auf, denen begegnet werden muss,
um Verformungsspannungen im Blech
zu vermeiden. Für neuere Werkstoff-
kombinationen gelten geeignete Füge-
prozesse und ihre Verbindungseigen-
schaften noch nicht einmal als ausrei-
chend erforscht.

Fest steht: Traditionelle thermische Fü-
geverfahren erreichen insbesondere bei
metallurgisch und thermisch inkompa-
tiblen Werkstoffen in der Mischbau-
weise ihre Verfahrensgrenzen. Deshalb
kommt der Neu- und Weiterentwicklung
von wärmearmen Fügetechniken für hy-
bride Werkstoffverbunde eine wesentli-
che Rolle für künftige Leichtbaukonzep-
tionen zu. Beispielsweise das von Böll-
hoff entwickelte Hochgeschwindigkeits-
Bolzensetzen. Mit dieser Innovation ist
es Böllhoff gelungen, das aus der Bauin-
dustrie und dem Handwerk bekannte
Druckluft-Nageln in eine industrietaugli-
che Technik für dünne Wandstärken zu
übertragen.

Bolzensetzen
Bei dem neuartigen mechanischen Fü-
geverfahren wird ein nagelähnliches
Hilfsfügeteil auf hohe Geschwindigkeit
beschleunigt und in die nicht vorgeloch-
ten Fügeteile eingetrieben. Dabei ver-
drängt der spitze Setzbolzen den Werk-
stoff, ohne dass ein Butzen entsteht.
Wichtige Voraussetzung für das Bolzen-
setzen: Die Fügeteile müssen über eine
ausreichende Steifigkeit verfügen, damit
sie den Eindringimpuls des Bolzens oh-
ne große Verformungen aufnehmen
können.
Bei einseitiger Zugänglichkeit des Werk-
stückes stoßen traditionelle Verfahren
nach dem gegenwärtigen Stand der
Technik schnell an ihre Grenzen. Als Al-
ternativen bleiben allenfalls das Direkt-
verschrauben und das Blindnieten. Ge-
meinsamer Nachteil: Beide Technologi-
en erfordern in der Regel ein Vorlochen
von zumindest einem der Fügepartner
und einen hohen Positionieraufwand für
das Einbringen der Elemente. Das ist
teuer und wird daher bei größeren Seri-
en möglichst vermieden.
Anders das Bolzensetzen. Mit ihm lassen
sich nach Angaben bei Böllhoff auch
hochfeste Teile und Profile von über
1000 MPa Festigkeit oder auch Mehrla-
genverbindungen bis zu 6 mm prozess-
sicher verbinden. Und zwar mit ausge-
sprochen guten Festigkeitseigenschaf-
ten. Dies zeigt der Vergleich mit dem
weit verbreiteten Widerstandspunkt-
schweißen im Rahmen des Einsatzes des
Bolzensetzens in der Karosseriestudie
„ScaLight“, einem Stahlleichtbaukon-
zept der Salzgitter AG und der Wilhelm
Karmann GmbH. 

Dabei stellte sich heraus, dass der Ein-
fluss der Belastungsrichtung auf die Ver-
bindungsfestigkeit gegenüber dem Wi-
derstandspunktschweißen geringer ist
und dass die Festigkeitseigenschaften in
der Summe auf gleichem Niveau sind.
Die hohe Schwingfestigkeit zeigt sich
auch im Verlauf der „Wöhlerlinien“. Un-
ter identischen Werkstoffbedingungen
weist das Bolzensetzen einen k-Wert von
4,96 aus, beim Widerstandspunkt-
schweißen liegt der Wert bei 3,23.

Kurze Fügezeit
Damit erfüllt das Verfahren die hohen
Anforderungen sicherheitsrelevanter
Verbindungen und lässt sich zudem
auch noch ideal mit der Klebetechnik
verbinden. So verhindert die hohe Ge-
schwindigkeit, mit der der Setzbolzen
die Werkstoffe durchdringt, dass sich
der Klebstoff unkontrolliert verteilen
kann. Dafür sorgt die kurze Fügezeit, die
deutlich unter einer Sekunde liegt. Da-
mit ist das Verfahren mehr als dreimal
schneller als zum Beispiel das Direkt-
verschrauben. Stefan Schlott
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Hybride Leichtbauweisen 

Effizient fügen mit 
neuem Verfahren

Das wirtschaftlich schwergewichtige
Thema Leichtbau gewinnt zunehmend
an Bedeutung. Für das Unternehmen
Ejot Grund genug, eine neue, attraktive
Seminarreihe aufzulegen. 
Ejot, der Spezialist für Verbindungstech-
nik aus dem westfälischen Bad Ber -
leburg, hat mit den seit Jahren erfolg-
reich durchgeführten Fachseminaren
für die Verschraubung von Kunststoffen
und Metallen Standards gesetzt, die vie-

len Ver anstaltungen der Branche mitt-
lerweile als Vorbild dienen. 
Diese Veranstaltungsreihe wurde nun
um das „Fachseminar Leichtbau“ erwei-
tert. Zur Premiere trafen sich jüngst Ex-
perten aus Entwicklung, Vertrieb und
Produktion unterschiedlichster Bran-
chen in Bad Laasphe. 
Die Veranstaltung machte deutlich, dass
nicht nur der Fahrzeugbau Nutzen aus
modernen Leichtbaustrategien ziehen
kann. Leichtbaupotenzial findet sich in
vielen Bereichen, beispielsweise bei der
„Weißen Ware“ oder dem weiten Feld
der Forst- und Landwirtschaft. 
Welchen positiven Effekt dabei gerade
die Fügetechnik im Allgemeinen und der
Einsatz material- und belastungsopti-
mierter Verschraubungstechniken im
Besonderen bieten, konnten die Refe-
renten aus Forschung und Praxis an-
schaulich und nachvollziehbar für die
Teilnehmer vermitteln. (ab)

standen ist, gehen bei der stringenten
Anwendung von Aluminium allein für
Strukturkomponenten der Frontpartie
eines modernen Fahrzeuges von einer
Gewichtsreduktion von 35% aus.
Fachleute, die an der jüngsten, u.a. von
der Fraunhofer-Gesellschaft initiierten
Studie mitgewirkt haben, betonen, dem
hybriden Leichtbau gehöre die Zukunft.
Sie räumen allerdings ein, für die Mas-
senproduktion müssten Hightech-Werk-
stoffe wie CFK kostengünstiger werden.
Eine Hürde, die erst dann gemeistert
werden könne, wenn der hybride Leicht-
bau reif für die Serienproduktion ist.
Ungelöst bleibt zudem die Frage, wie
man Faserverbundwerkstoffe dauerhaft
mit metallischen Einlegern aneinander-
fügen kann. Die CFK – 30% leichter als
Aluminium – können viel Last aufneh-
men. Sie gelten als fünfmal zugfester als
Stahl.
Beim Ingolstädter Erfolgskonzern Audi,
der mit Aluminium in der Großserien-

fertigung, etwa mit dem A2 und A8,
schon sehr gute Erfahrungen gemacht
hat, wird nach wie vor unmissverständ-
lich erklärt: „Aluminium ist für uns der
Werkstoff der ersten Wahl.“ Frank Ve-
nier vom Projektmanagement Leichtbau
Neckarsulm – dort wird u.a. der be-
gehrte Sportwagen R8 hergestellt – be-
tont gegenüber dem ALUMINIUM KURIER:
„Mit einer Gewichtseinsparung von 43%
punktet Aluminium gegenüber her-
kömmlichen Materialien.“ Zugleich pro-
gnostiziert er einen steigenden Anteil
des Leichtmetalls beim Bau von Fahr-
zeugen der kompakten Mittelklasse.
Aber auch Venier sieht die langfristige
Entwicklung bei Karosserien eher in ei-
ner Mischbauweise, „einem Mix aus den
Werkstoffen Stahl, Aluminium, Magnesi-
um und CFK“. Diese Mischbauweise –
möglicherweise praktikabel in den Jah-
ren 2015 bis 2020 – müsse man indes
erst einmal kostengünstig in der Ferti-
gung umsetzen, die Industrialisierung in
Richtung Technologien und Stückzahlen
erreichen. 

Auch Prof. Stefan Bratzel, Leiter des
Center of Automotive der Fachhoch-
schule der Wirtschaft, Bergisch-Glad-
bach, sieht in dem mitunter favorisierten
Modell des Scalable Autobody Light-
weight Concept eine Alternative, die gut
auf den Leichtbau passt. Nach seiner
Meinung lassen sich rund 15% Gewicht
im Vergleich zu heutigen Rohkarrossen
in Schalenbauweise einsparen. Zudem
seien Kosteneinsparungen zu erwarten.
Bratzel hatte gegenüber dem ALUMI -
NIUM KURIER hervorgehoben: „Modell-
rechnungen zeigen, dass sich die Inves -
titionskosten um 15 bis 20% und die
Produktionskosten um 10 bis 15% re-
duzieren lassen.“

CFK komplex und teuer
Im Gegensatz zu anderen Experten
glaubt man beim Gesamtverband der 
Aluminiumindustrie e.V. (GDA) nicht,
dass die jüngst wieder ins Spiel gebrach-
ten Kohlenstofffaser-Verbundwerkstoffe
(CFK) Aluminium an den Rand des Ge-
schehens drängen. CFK würden zwar
sehr hohe Festigkeiten bei geringerer
Dichte als metallische Werkstoffe bieten,
die Herstellung der Bauteile sei aber
sehr aufwendig, komplex und somit
sehr teuer. 
GDA-Experte Wolfgang Heidrich: „Aus
unserer Sicht ist in naher Zukunft weder
eine wesentliche Vereinfachung der Ver-
fahren noch eine Kos tenreduzierung zu
erwarten, sodass diese Werkstoffe auf
absehbare Zeit auch weiterhin überwie-
gend in Luxus- und Sportfahrzeugen
zum Einsatz kommen.“

GDA zuversichtlich
Beim GDA weist man nicht nur auf den
Vorteil einer Gewichtsminimierung
durch Aluminium-Leichtbau hin. Auch
die Fahrleistungen würden bei gleicher
Motorleistung verbessert. „Obwohl in
den Fahrzeugen der Kompakt- und unte-
ren Mittelklasse bisher Aluminium für
tragende Karosserieteile kaum verwen-
det wurde, ist in Zukunft mit vermehr-
tem Einsatz zu rechnen, da gerade diese
Fahrzeugklassen häufig im Stadtverkehr
mit vielen Brems- und Beschleunigungs-
vorgängen bewegt werden“, heißt es in
Düsseldorf. (pj/bu)   

Projektmanager Frank Venier
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„Rivtac“-Bolzensetzen hilft weiter
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Symbolisierter Leichtbau
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Ejot legt neue Seminarreihe auf
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Die erste ALUMINIUM Dubai ging
in den Vereinigten Arabischen
Emiraten mit einem großen Erfolg
zu Ende. Insgesamt nahmen 166
Aussteller aus 24 Ländern und
über 3000 regionale und interna-
tionale Vertreter der Aluminium -
industrie teil.

Die jüngste der von Reed Exhibitions
weltweit veranstalteten Aluminiummes-
sen fand vom 29. bis 31. März 2009 im
Dubai International Convention and Ex-
hibition Center statt. 

Erfolgreiche Premiere

ALUMINIUM Dubai übersteigt Erwartungen

Auf 6000 m2 zeigten die Aussteller
hauptsächlich Technologien für den
Midstream-Bereich wie Aluminium-Ex-
trusion, Aluminium-Guss und Wärmebe-
handlung. Aber auch Schmelzverfahren
und Anlagenbau wurden auf der Messe
präsentiert, darüber hinaus Technologi-
en für die Bereiche Baugewerbe, Trans-
portwesen, Elektrotechnik und Maschi-
nenbau, Betriebsanlagen, Verpackung
und Behälterbau.
Eröffnet wurde die ALUMINIUM Dubai
2009 von seiner Hoheit Scheich Ham-
dan Bin Rashid Al Maktoum, dem stell-

vertretenden Machthaber und Finanzmi-
nister des Emirats Dubai und Vorsitzen-
den der Dubal Aluminium Company
(DUBAL). Unterstützt wurde die Messe
von den Sponsoren Emirates Aluminium
(EMAL), DUBAL, SMS Metallurgy  und
Fata Spa.

Platz 1 im Nahen Osten
Die Erstveranstaltung der ALUMINIUM
Dubai überstieg mit ihrem Ergebnis die
Erwartungen des Veranstalters – erwar-
tet wurden ursprünglich 100 Aussteller.
Im Nahen Osten nimmt die Veranstal-

tung den ersten Platz unter den Alumini-
ummessen ein. Sie bildet einen zentra-
len Treffpunkt für Aluminiumprodukte,
Technologien und Investitionen in der
Region. Die nächste ALUMINIUM Dubai
ist für April 2011 geplant. (red)

Ausstellerstimmen
„Die ALUMINIUM Dubai 2009 erwies
sich als wichtige Plattform für die Dubai
Aluminium Company Limited. DUBAL
erreichte die mit der Teilnahme an der
Messe verbundenen Ziele, die darin be-
standen, für das Unternehmen zu wer-
ben, das aufstrebende Zentrum der Alu -
miniumindustrie im Nahen Osten her-
vorzuheben und dabei besonders die
Beziehungen zwischen DUBAL und Emi-
rates Aluminium (EMAL) zu betonen
und die Stadt Dubai zu präsentieren. Das
1979 gegründete Unternehmen DUBAL
feiert in diesem Jahr sein 30-jähriges Be-
stehen und stellt somit eines der ältesten
und bestetablierten Unternehmen in den
Vereinigten Arabischen Emiraten dar.“

Abdulla Bin Kalban,
Präsident und CEO DUBAL

„Die ALUMINIUM Dubai 2009 reiht
sich in eine erfolgreiche Serie 
von Aluminiummessen ein. Mit Dubai
wurde ein Veranstaltungsort in einer
sich wirtschaftlich stark entwickelnden 
Region gewählt. Insbesondere die hohe
Qualität der geführten Gespräche be-
stätigt uns in unserer Teilnahme. Eine
besondere Ehre war uns der Besuch
Seiner Hoheit Scheich Hamdan Bin
Rashid Al Maktoum an unserem
Stand.“

Lars Niemczewski,
Leitung Marketing und Corporate

Communication, Schmidt und 
Clemens GmbH + Co. KG

Aufstrebendes Zentrum der Aluminiumindustrie im Nahen Osten: Messepremiere in Dubai
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Mit der Investition in ein umfangreiches
Aluminiumplattenlager und in einen er-
weiterten Maschinenpark zur Anarbei-
tung der Aluminiumplatten hat der Düs-
seldorfer Stahlhändler Schmolz +
Bickenbach Distributions GmbH sein
Handels- und Dienstleistungsangebot
ausgebaut. Bei dem neuen Aluminium-
plattensortiment handelt es sich um
hochfeste Speziallegierungen, die vor 
allem im Automobil-, Maschinen-, For-
men- und Werkzeugbau eingesetzt wer-
den. Die Platten verfügen über eine
Dicke bis 250 Millimeter und ein Maxi-

malformat von 1520 x 3020 Millime-
tern. „Das komplette Sortiment schnei-
den wir auf einer neu angeschafften 
Aluminiumplattensäge passgenau für die
individuellen Anwendungen unserer
Kunden zu“, berichtet Ivo Gicklhorn,
Produktleiter Aluminium bei Schmolz +
Bickenbach Distributions. „Unser Leis -
tungsspektrum reicht dabei von bier-
deckelgroßen Scheiben bis hin zu
großen Blöcken – zugeschnitten inner-
halb engster Toleranzen von bis zu 0,1
Millimetern.“ 
Neben den Platten bevorratet das Unter-
nehmen im Bereich Aluminium beispiels-
weise Bohr- und Drehqualitäten sowie
nahtlose Präzisionsrohre, die bei dem
Stahlhändler auch in handelsunüblichen
Abmessungen zu beziehen sind. (sw) 

Die österreichische Hammerer Alumini-
um Industries GmbH hat Hertwich En-
gineering, einem Unternehmen der SMS
group, den Auftrag zur Errichtung eines
neuen Barren-Produktionswerkes in
Rumänien erteilt. Die Lieferung umfasst
zwei Schmelzöfen mit einer Kapazität
von je 60 Tonnen sowie die Chargierma-
schine und Abgasfilter. Außerdem liefert
Hertwich Engineering zwei 45-Tonnen-
Gießöfen, ein vertikales Stranggießsys -
tem und auch eine Durchlaufhomogeni-
sierungs- und Sägeanlage zusammen mit
einem Ultraschall-Prüfprojekt. Die ge-
samte Anlage ist für eine Jahresproduk-
tion von 75.000 Tonnen Barren ausge-
legt. (red)

Großes Alu-Plattenlager: 
Handelsangebot ausgebaut

Barrenwerk 
für Rumänien

INOCON GmbH, die auf innovative Kon-
struktionselemente spezialisierte Firma
in Rheinbach, hat ihre Klemmverbinder
und Lineareinheiten weiter entwickelt.
Dabei geht um folgende Neuheiten:
¬ FUK-S1/FUKE-S1: Aluminium- und
Edelstahl-Fuss-Klemmverbinder mit ei-
nem Durchmesser von 10-18 mm mit
nur zwei Befestigungsbohrungen für
platzsparende Montage;
¬ MUS: Muffen-Klemmverbinder zum
einfachen Zusammenfügen von Rohren
in den  Durchmessern 20-30 und 40-
50 mm;
¬ Teleskop-Lineareinheit für Verstellbe-
wegungen ohne Verfahrschlitten; 
¬ Winkelgetriebe für seitlichen Anbau
an Lineareinheiten und somit freie Nut-
zung der Rohrenden;
¬ Elektrisches Handrad und Motoran-
trieb für Lineareinheiten zur Erleichte-
rung der Verfahrschlittenverstellung,
nicht nur über lange oder häufige Ver-
stellwege, sondern auch bei schwer zu-
gänglichen Handradpositionen.
Wer sich für Klemmverbinder mit farbig
pulverbeschichteten, sandgestrahlten, ku-
gelpolierten, eloxierten oder chemisch
vernickelten Oberflächen interessiert,
kann sich an INOCON (www.inocon.de)
wenden. Sandstrahlen und Pulverbe-
schichten werden im Werk erledigt, was
kürzere Lieferzeiten und verbesserte
Oberflächenstrukturen bedeutet. (red)

Klemmverbinder
weiterentwickelt

Klemmverbinder FUK-S1
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Das 2001 gegründete Creativitäts-
und Compenz-Centrum Harzgerode
ist ein regionales Innovations- und
Technologiezentrum für innovative
Verfahren im Aluminium-Druck-
guss. Wie in Sachsen-Anhalt ge-
genüber AKN bestätigt wird, ist das
CCC gefragt wie nie zuvor.

Ziel des modernen Projektes ist es, die
industrielle Forschung Entwicklung mit
der wissenschaftlichen Aus- und Weiter-
bildung zu verbinden. Zudem soll der
Technologietransfer von Universitäten
und Hochschulen in die mittelstän -
dische Industrie beschleunigt werden.

Großer Gerätepark
Im Kern des überwiegend aus Landes-
mitteln errichteten Innovationszen-

Die ESAB GmbH hat Neuerungen in den
Bereichen Schweißstromquellen und
Schutzhelme in ihr Programm aufge-
nommen. Origo Mig C280 PRO und Ori-
go Mig C340 PRO sind strapazierfähige
und robuste Stromquellen mit Stufen-
steuerung für das MIG/MAG-Schweißen.
Das Einsatzgebiet liegt im mittleren Leis -
tungsbereich mit festen Stahldrähten,
Fülldrähten aus Aluminium, Edelstahl,
mit/ohne Schutzgase. Die Geräte sind
aus verzinktem Metall und für den Ein-
satz unter extremen Bedingungen ent-
wickelt worden. Dank der großen Räder
und eingebauten Drahtvorschübe sind
die Anlagen besonders einfach zu trans-
portieren. 
Die Mig C280 PRO besitzt zehn Span-
nungsstufen. Der Benutzer
kann die Drahtvorschubge-
schwindigkeit, Drahtrück-
brennzeit und Punkt-
schweißzeit einstellen. Die
Mig C340 PRO besitzt 40
Spannungsstufen. Einstell-
bar sind Drahtvorschubge-
schwindigkeit, die 2/4-Takt-
steuerung und Kriechstart.
Beide Anlagen können mit
digitalem V/A-Meter, Luftfil-
ter und Transformator für
CO2-Heizpatrone nachgerüs -
tet werden. Es können auch
luftgekühlte Schweißbren-
ner eingesetzt werden. Dank
des großen Strom- und
Spannungsbereiches und
den zwei Drosselanschlüs-
sen können die Einstellun-
gen für unterschiedliche
Füllmaterialien und Gase
optimiert werden.
Die New-Tech-Helme sind
nun völlig neu entwickelte
Schweißerschutzhelme; ein
Ergebnis aus umfangreicher
Forschung und Entwicklung
– angepasst an die typischen
Anwendungen und Anforde-
rungen an den Anwender-
komfort. 
Die Angular Dependence
Compensation (Winkelab-
hängigkeitskompensation)
der Reihe garantiert, dass
die ausgewählte Schutzstufe
die gesamte Breite und
Höhe des LCD-Filters ein-
nimmt. Die Form der Helm-
schale gibt dem Anwender
mehr Freiraum im Nasen-
und Mundbereich, was für
mehr Komfort und weniger
Ansammlung von CO2 sorgt.

Hitze und Schweißrauch können nicht
eindringen. New-Tech 6-13 ADC und 9-
13 ADC sind zusätzlich mit einer hitzere-
flektierenden Helmfarbe lackiert. Ab-

hängig vom Modell wiegen die Helme
zwischen 440 und 476 g. Das starke, fle-
xible Kopfband ermöglicht, den Abstand
zum Gesicht selbst zu bestimmen. (red)

trums, das von der Gesellschaft für Wirt-
schaftsförderung und Innovation betrie-
ben wird, befindet sich ein Forschungs-
labor für Aluminiumdruckguss. Darin
ermöglicht ein umfangreicher Geräte-
park diverse Materialprüfverfahren.
Nicht nur die Ingenieure der Trimet AG
greifen regelmäßig auf die Möglichkei-
ten des Labors zu, auch das Unterneh-
men Nemak in Wernigerode (ehemals
Rautenbach AG) und weitere rund 50
Firmen der Region nutzen das Alu-Labor. 

Hochwertiges Labor
Herzstück ist eine automatisierte Druck-
gusszelle, der hochwertige Laborein-
richtungen für die Analyse und Bewer-
tung von Werkstoffen sowie Bauteilen
zugeordnet werden. Folgende Einrich-
tungen stehen zur Verfügung: Druckguss -

maschine Schließkraft 1800 t, Raster -
elektronenmikoskop einschließlich be-
heizbarer Zugvorrichtung, automatische
Polier- und Schleifeinrichtung, Prüfma-
schinen, Röntgenanlage, Messplatz, Me-
tallografie.

Ehrgeiziges Ziel
AL-CAST heißt das Zauberwort: Gemeint
ist ein am CCC angesiedelter Zusammen-
schluss von 15 Unternehmen, die sich
gemeinsam das ehrgeizige Ziel gesteckt
haben, bis 2015 den weltbesten Alumi-
niumguss zu entwickeln. Neben den bei-
den großen Spezialgießereien in Werni-
gerode und Harzgerode gehören dazu
z.B. das Linke & Rühe-Prüfzentrum in
Magdeburg, die Sondermaschinenbauer
H & B Omega aus Osterweddingen und
Symacon aus Barleben. (bu) 

Creativitäts- und Competenz-Centrum für Aluminium-Druckguss

CCC gefragt wie nie zuvor

New-Tech-Helme: ein neu entwickelter Schweißerschutz
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Nach Angaben der Fachleute von coface
Deutschland wird die Entwicklung in
China und Russland mit Sorge betrach-
tet. Beide Länder seien im Januar 2009
unter Beobachtung für eine Abwertung
gestellt worden, da die Unternehmen
auffallende Schwächen zeigen würden.
Wörtlich heißt es in der Kundeninforma-
tion unter der Rubrik Länderratings
2009: „In Russland sind viele Firmen
stark in Devisen verschuldet. Und die
Wirtschaft ist vom Einbruch der Erdöl-
preise betroffen. Zuvor hatten die stark
gestiegenen Rohstofferlöse Lohner-

Die Hoffmann Group stellt nach eigenen
Angaben als branchenweit erster Anbie-
ter einen Service vor, der die Simulation
von Produktionsprozessen auf breiter
Basis unterstützt. GARANT eTool bietet
herstellerübergreifend einheitliche CAD-
Daten für 20.000 Zerspanungs- und
Spannwerkzeuge und ist mit allen gängi-
gen CAD/CAM-Systemen kompatibel. Da-
durch kann die Produktion nach Fir-
menangaben weit im Voraus effizient ge-
plant und der Produktionsprozess si-
cherer gestaltet werden. 
GARANT eTool stellt das größte Angebot
an einheitlichen und kompatiblen CAD-
Werkzeugdaten aus der Zerspanungs-
und Spanntechnik inklusive Werkzeug-
und Werkstückspannung bereit. Die
Vielfalt der Daten ermöglicht eine rea-
litätsnahe Simulation mit allen Maschi-
nen- und Werkzeugdaten in Bearbei-
tungs- und Drehzentren. So können Leis -
tungsgrenzen frühzeitig erkannt werden,
was zu einer effizienteren Produktion
führt. 

Zudem trägt eTool zur Prozesssicherheit
bei der nachfolgenden Fertigung in der
Maschine bei, indem Werkzeugbrüche
und Maschinenschäden mittels Prüfung
von Kollisionspunkten und Bearbei-
tungsabläufen vermieden werden. Die
CAD-Daten stellen alle notwendigen
Trennstelleninformationen bereit und
ermöglichen so den Zusammenbau von
Komplettwerkzeugen in CAD/CAM-Syste-
men über Koordinatensysteme und defi-
nierte Nullpunkte.
GARANT eTool unterstützt alle gängigen
CAD/CAM-Systeme, die Simulationspro-
gramme und Werkzeugverwaltungen so-
wie die wichtigsten standardisierten 2D-
und 3D-Datenformate, darunter DXF,
STEP, SAT, STL, UGS und Catia. Mit der
zentralen Aufbereitung durch die Hoff-
mann Group weisen die Daten eine
durchgängige Strukturgleichheit auf
und erlauben damit eine einfache An-
wendung. Eine regelmäßige Qualitäts-
kontrolle gewährleistet ihre Zuverläs-
sigkeit. (red)

höhungen ermöglicht und den privaten
Verbrauch angekurbelt.“
Russland wird seit 2001 lediglich mit B
bewertet. Dazu meint coface weiter:
„Die relativ schlechte Bewertung wurde
auch zu Boomzeiten wegen der anhal-
tenden Probleme mit der Governance,
der Durchsetzung von Zahlungsan-
sprüchen, der teils undurchsichtigen 
Bilanzierungspraxis sowie der ungewis-
sen Aktionärsrechte nicht verbessert.“
Auch das Geschäftsumfeld in Russland
werde mit B bewertet, heißt es bei 
coface weiter. (red)

coface: Russland mit B bewertet

Kompakte Stromquellen und sichere Helme

Elektronisch simulierte 
Produktionsprozesse
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Für Profis in der Aluminiumindustrie

Schutzkleidung im Mietservice 
Die Initial Textil Service GmbH &
Co. KG, Köln, hat eine nach eige-
nen Angaben revolutionäre neue
Schutzkleidung auf den Markt ge-
bracht, die den speziellen Anforde-
rungen in der Aluminiumindustrie
gerecht wird.

Mitarbeiter in der Aluminiumindustrie
müssen vor speziellen Risiken geschützt
werden, die eng mit den physikalischen
Eigenschaften des zu verarbeitenden
Metalls verbunden sind. Flüssiges Alu -
minium und Aluminiumspritzer bleiben
auf herkömmlicher Hitzeschutzkleidung
kleben. Das Material ist selbst im flüssi-
gen Zustand extrem zähflüssig, es haftet
an derartigen Geweben und perlt nicht
ab. Dadurch besteht die Gefahr, dass
das heiße Metall durch das Gewebe
dringt und schwere Verletzungen verur-
sacht.
In diesem Bereich bietet die Kollektion
Profi AluTec von Initial höchstes Schutz-
niveau. Die innovative Fasermischung
mit Wollanteil und eine spezielle Gewe-
bekonstruktion sorgen dafür, dass flüs-
siges Aluminium schnell auf dem Gewe-
be abgleitet. Lange Jacke, Latzhose und
Bundhose bieten mit einer Gewichtslage
von 360 g/qm bereits den Index D3 – al-
so das höchste Schutzniveau der EN
531. Dieser Index besagt, dass bei einer
Menge von mehr als 350 g flüssigem
Alu minium innerhalb von 30 Sekunden
keine Verbrennungen zweiten Grades zu
erwarten sind. Neben dem Schutz bei
hitzeexponierten Industriearbeiten (EN
531 A, B1, C1, D3, E3) sind die drei Be-
kleidungsteile auch nach EN ISO 11611-
1-2, Klasse 1 (neue Schweißerschutz-
Norm) zertifiziert. 
Die drei Basisteile der Kollektion verfü-
gen über genügend Taschen, verdeckte
Druckknöpfe, Reflexpaspel auf Brust
und Rücken bzw. aufgesetzte Reflex-
streifen am Bein. Sie sind jeweils in den
Farbstellungen Rot/Royal bzw. Royal/Rot
erhältlich und zeichnen sich durch ho-
hen Tragekomfort aus.
Dazu passend gibt es ein Herrenhemd
mit verdeckten Druckknöpfen, weiten-
regulierbarem Ärmelabschluss und ei-
ner Brusttasche mit Patte, in dem es sich
besonders sicher arbeiten lässt. Das
Hemd ist zertifiziert nach EN 531, A, B1,
C1, D2 und E2. Initial steht für textile
Vollversorgung am Arbeitsplatz: von der

Beratung über die Pflege bis zur Logi-
stik. Mit einer Anprobe vor Ort wird je-
der Mitarbeiter in den passenden
Größen ausgestattet. Auf eine Änderung
der Konfektionsgröße wird flexibel und
selbstverständlich kostenfrei reagiert. 
Die frische Wäsche, die trägerbezogen
mit einem Barcode gekennzeichnet ist,
liegt Tag für Tag zum Arbeitseinsatz be-
reit. Dafür sorgen bundesweit über 100
Textil-Servicefahrer, die jeden Kunden
im regelmäßigen Turnus zuverlässig be-
liefern und auf Wunsch die Bekleidungs-
teile in die individuellen Schrankfächer
der Träger einräumen. Die Mitarbeiter
werfen die schmutzigen Hosen, Jacken

oder Hemden einfach in einen dafür
vorgesehenen Sammelbehälter bzw. Ab-
wurfschrank, der regelmäßig geleert
wird. 
Schmutzige und saubere Kleidungsteile
sind hygienisch einwandfrei voneinan-
der getrennt. In eigenen zertifizierten
Wäschereien wird die Bekleidung un-
ter RABC-Bedingungen normgerecht
gewaschen und geprüft. Bei der Wie-
deraufbereitung und Kontrolle der
Kleidung bietet Initial höchste Qua-
litätsstandards. Nicht mehr funk-
  t ionstüchtige Bekleidungsstücke wer-
den fachmännisch repariert oder,
wenn notwendig, ausgetauscht. (red)

Hoher Tragekomfort: die neue Kollektion von Initial
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Im Rahmen eines Projekts zur Qualitäts-
verbesserung von Spezialstahlbrammen
sowie zur Beschleunigung des Dicken-
wechsels hat Siemens VAI Metals Tech-
nologies die bestehenden Segmente ei-
ner Brammenstranggießanlage bei JSW
Steel Ltd. umgerüstet. Erstmals in einer
indischen Stranggießanlage kommen
dort SmartSegments mit DynaGap Soft
Reduction zum Einsatz. Diese Lösung er-
laubt die automatische Regelung von

Dass die Bereiche Engineerd Products
und Packaging vom hochverschuldeten
Mutterkonzern Rio Tinto verkauft werden
sollen, steht lange fest. Jetzt wurde der Be-
legschaft mitgeteilt, dass auch der Unter-
nehmensbereich Composites veräußert
werden soll. Angesichts der neuen Pläne
hat die Gewerkschaft die Befürchtung
geäußert, dass der gesamte Aluminium-

standort Singen offensichtlich zerschlagen
werden soll. Rio Tinto, der Mutterkon-
zern von Alcan, plant offenbar den Einzel-
verkauf aller Firmenbereiche und nicht
nur einzelner Segmente. Diese Möglich-
keit wollte auch Dietrich H. Boesken, der
frühere Alusingen-Chef und Ehrenbürger
der Stadt Singen, im Gespräch mit der
Presse nicht ausschließen. Allerdings

kann, wie Boesken in einem Interview be-
tont, der Verkauf ganzer Firmen oder von
Teilbereichen durchaus auch positive Ef-
fekte haben. Alusingen habe nicht nur ei-
ne große Tradition, sondern sei heute
auch gut aufgestellt. Mit diesen Vorzügen
könnte sich dieser Aluminiumstandort
auch mit einer veränderten Eigentümer-
struktur langfristig behaupten. (pj)

Strangkonizität und -dicke. Sie schafft
damit die Grundlage für eine Bram-
meninnenqualität, eine wesentliche Vor-
aussetzung für die Erzeugung von
Röhrenstählen für die Erdölindustrie.
Dank der Modernisierung kann jetzt auch
der Rollenspalt für das Gießen von Bram-
men mit Dicken zwischen 220 und 260
Millimetern ferngesteuert angepasst wer-
den. Dies verkürzt die Umrüstzeiten deut-
lich. Ende Februar 2009, nur drei Wo-

chen nach Beginn der Inbetriebnahme,
wurde die Abnahmebescheinigung erteilt.
„Die nun mit den SmartSegments aus-
gerüstete Anlage arbeitet sehr gut, und die
Qualität ist ausgezeichnet, speziell bei den
API-X70-Stahlsorten“, erklärt Abhijit Sar-
kar, stellvertretender Stahlwerksdirektor
bei JSW. „Wir sind froh, die erste Strang-
gießanlage mit SmartSegments in Indien
zu betreiben und sehr zufrieden mit der
Zusammenarbeit mit Siemens VAI.“ (red)    

Siemens modernisiert indische Strangpressanlage

Steht Alcan Singen vor der Zerschlagung?
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ALUMINIUMPROFILSYSTEME

King & König Automatisierungstechnik
Kohlplatzstraße 16
A-6971 Hard
Tel: +43 (0)5574 86429
Fax: +43 (0)5574 86429
E-Mail: automatisierung@aon.at
Internet: www.king-koenig.at

RAICO Bautechnik GmbH
Gewerbegebiet Nord 2
87772 Pfaffenhausen
Tel: +49 (0)8265 911 0
Fax: +49 (0)8265 911 100
E-Mail: info@raico.de
Internet: www.raico.de

Schilling GmbH
Schmiedestraße 16
26629 Großefehn
Tel: +49 (0)4943 9100 0
Fax: +49 (0)4943 9100 20
E-Mail: info@schilling-gmbh.com
Internet: www.schilling-gmbh.com

Schüco International KG
Geschäftsbereich Schüco Design
In der Lake 2
33829 Borgholzhausen
Tel: +49 (0)5425 12 0
Fax: +49 (0)5425 12 236
E-Mail: design@schueco.com
Internet: www.schueco.de/design

Hydro Building Systems GmbH
Söflinger Straße 70
89077 Ulm
Tel: +49 (0)731 3984 0
Fax: +49 (0)731 3984 241
E-Mail: wicona@wicona.de
Internet: www.wicona.de

ALUMINIUMPULVER
ECKA Granulate Velden GmbH
Kaiserstraße 30
90763 Fürth
Tel: +49 (0)911 9747 0
Fax: +49 (0)911 9747 391
E-Mail: info@ecka-granules.com
Internet: www.ecka-granules.com

ALUMINIUMROHRE

Hydro Aluminium Alutubes GmbH
Göttinger Chaussee 12-14
30453 Hannover
Tel: +49 (0)511 4205 436
Fax: +49 (0)511 4205 324
E-Mail: info.alutubes@hydro.com
Internet: www.hydro.com

Jakob Hülsen GmbH & Co. KG
Maysweg 14
47918 Tönisvorst
Tel: +49 (0)2151 99328 0
Fax: +49 (0)2151 99328 98
E-Mail: info@huelsen.de
Internet: www.huelsen.de

Nedal Aluminium B.V.
Groenewoudsedijk 1
NL-3500 GA Utrecht
Tel: +31 (0)30 2925 711
Fax: +31 (0)30 2939 512
E-Mail: sales@nedal.com
Internet: www.nedal.nl

ALUMINIUMSÄGEAUTOMATEN

elumatec GmbH & Co. KG
Pinacher Straße 61
75417 Mühlacker
Tel: +49 (0)7041 14 0
Fax: +49 (0)7041 14 280
E-Mail: mail@elumatec.de
Internet: www.elumatec.com

Emmegi Deutschland GmbH
Steigstraße 46
73101 Aichelberg
Tel: +49 (0)7164 9400 0
Fax: +49 (0)7164 9400 25
E-Mail: info.de@emmegi.com
Internet: www.emmegi.de

PRESSTA-EISELE GmbH
Bergstraße 9
56859 Bullay
Tel: +49 (0)6542 9362 0
Fax: +49 (0)6542 9362 99
E-Mail: info@pressta-eisele.de
Internet: www.pressta-eisele.de

SMS Meer GmbH
Ohlerkirchweg 66
41069 Mönchengladbach
Tel: +49 (0)2161 350 0
Fax: +49 (0)2161 350 1667
E-Mail: info@sms-meer.com
Internet: www.sms-meer.com

ALUMINIUMSÄGEN

August Mössner GmbH & Co. KG
Hohenstaufenstraße 3
73569 Eschach
Tel: +49 (0)7175 99806 0
Fax: +49 (0)7175 99806 35
E-Mail: info@moessner-kg.de
Internet: www.moessner-kg.de

elumatec GmbH & Co. KG
Pinacher Straße 61
75417 Mühlacker
Tel: +49 (0)7041 14 0
Fax: +49 (0)7041 14 280
E-Mail: mail@elumatec.de
Internet: www.elumatec.com

Emmegi Deutschland GmbH
Steigstraße 46
73101 Aichelberg
Tel: +49 (0)7164 9400 0
Fax: +49 (0)7164 9400 25
E-Mail: info.de@emmegi.com
Internet: www.emmegi.de

MDM Diels GmbH
Darmcher Grund 18
58540 Meinerzhagen
Tel: +49 (0)2354 9286 92
Fax: +49 (0)2354 9286 6
E-Mail: anfrage@mdmdiels.de
Internet: www.mdmdiels.de

PRESSTA-EISELE GmbH
Bergstraße 9
56859 Bullay
Tel: +49 (0)6542 9362 0
Fax: +49 (0)6542 9362 99
E-Mail: info@pressta-eisele.de
Internet: www.pressta-eisele.de

SMS Meer GmbH
Ohlerkirchweg 66
41069 Mönchengladbach
Tel: +49 (0)2161 350 0
Fax: +49 (0)2161 350 1667
E-Mail: info@sms-meer.com
Internet: www.sms-meer.com

ALUMINIUMSCHAUM

GLEICH Aluminiumwerk 
GmbH & Co. KG
Kirchhoffstraße 2
24568 Kaltenkirchen
Tel: +49 (0)4191 5070 0
Fax: +49 (0)4191 5070 500
E-Mail: info@gleich.de
Internet: www.gleich.de

ALUMINIUMSCHAUM-SANDWICH

GLEICH Aluminiumwerk 
GmbH & Co. KG
Kirchhoffstraße 2
24568 Kaltenkirchen
Tel: +49 (0)4191 5070 0
Fax: +49 (0)4191 5070 500
E-Mail: info@gleich.de
Internet: www.gleich.de

ALUMINIUMSCHICHTEN

RASANT-ALCOTEC
Beschichtungstechnik GmbH
Zur Kaule 1
51491 Overath
Tel: +49 (0)2206 9025 0
Fax: +49 (0)2206 9025 22
E-Mail: info@rasant-alcotec.de
Internet: www.rasant-alcotec.de

ALUMINIUMSCHMIEDETEILE

Pankl Schmiedetechnik GmbH & Co. KG
Industriestraße West 2
A-8605 Kapfenberg
Tel: +43 (0)3862 33999 902
Fax: +43 (0)3862 33999 910
E-Mail: juergen.frank@pankl.com 
Internet: www.pankl.com 

Weisensee Warmpressteile GmbH
Bürgermeister-Ebert-Straße 30-32
36124 Eichenzell
Tel: +49 (0)6659 9609 0
Fax: +49 (0)6659 9609 22
E-Mail: seifert@weisensee.com
Internet: www.weisensee.com

ALUMINIUMSCHROTT

A/U/F Verwertungsgesellschaft 
Aluminium-Altfenster GbR
Walter-Kolb-Straße 1-7
60594 Frankfurt am Main
Tel: +49 (0)69 955054 0
Fax: +49 (0)69 955054 11
E-Mail: info@a-u-f.com
Internet: www.a-u-f.com

ALUMINIUMSTANGEN
Alumero Systematic Solutions GmbH
Rosenweg 22
A-5164 Seeham
Tel: +43 (0)6217 6841 0
Fax: +43 (0)6217 6841 41
E-Mail: alumero@alumero.at
Internet: www.alumero.at

Drahtwerk Elisental W. Erdmann GmbH & Co.
Werdohler Straße 40
58809 Neuenrade
Tel: +49 (0)2392 697 0
Fax: +49 (0)2392 62044
E-Mail: info@elisental.de
Internet: www.elisental.de

Gutmann Aluminium Draht GmbH
Nürnberger Straße 57-81
91781 Weißenburg
Tel: +49 (0)9141 992 387
Fax: +49 (0)9141 992 327
E-Mail: draht@gutmann-wire.com
Internet: www.gutmann-wire.com

ALUMINIUMSTANGEN, BLEIFREI

ALMET GmbH
Aluminium Metall Bearbeitung
Wiesenstraße 51
40549 Düsseldorf
Tel: +49 (0)211 5062 0
Fax: +49 (0)211 5062 102
E-Mail: aluandmore@almet.ag
Internet: www.almet.ag

ALUMINIUMSTRANGPRESSPRODUKTE

Aluminium-Werke Wutöschingen AG & Co. KG
Werkstraße 4
79793 Wutöschingen
Tel: +49 (0)7746 81 0
Fax: +49 (0)7746 81 217
E-Mail: info@aww.de
Internet: www.aww.de

Erbslöh Aluminium GmbH
Siebeneicker Straße 235
42553 Velbert
Tel: +49 (0)2053 95 0
Fax: +49 (0)2053 95 1544
E-Mail: info@erbsloeh.de
Internet: www.erbsloeh.de

HAI Hammerer Aluminium Industries GmbH
Postfach 33
A-5282 Ranshofen
Tel: +43 (0)7722 891 0
Fax: +43 (0)7722 891 458
E-Mail: office@hai-aluminium.at
Internet: www.hai-aluminium.at

Hermann Gutmann Werke AG
Nürnberger Straße 57-81
91781 Weißenburg
Tel: +49 (0)9141 992 0
Fax: +49 (0)9141 992 212
E-Mail: info@gutmann.de
Internet: www.gutmann.de

Hydro Aluminium Nenzing GmbH
Austraße 16
A-6710 Nenzing
Tel: +43 (0)5525 601-0
Fax: +43 (0)5525 601-399
E-Mail: nenzing@hydro.com
Internet: www.hydro.at

MIFA Aluminium B.V.
Deltakade 4-6
NL-5928 PX Venlo
Tel: +31 (0)77 389 8888
Fax: +31 (0)77 389 8989
E-Mail: sales@mifa.nl
Internet: www.mifa.nl

Nedal Aluminium B.V.
Groenewoudsedijk 1
NL-3500 GA Utrecht
Tel: +31 (0)30 2925 711
Fax: +31 (0)30 2939 512
E-Mail: sales@nedal.com
Internet: www.nedal.nl

Neuman Aluminium Strangpresswerk GmbH
Werkstraße 1
A-3182 Marktl
Tel: +43 (0)2762 500 0
Fax: +43 (0)2762 500 470
E-Mail: aluminium@neuman.at
Internet: www.neuman.at

NordAlu GmbH
Oderstraße 78-82
24539 Neumünster
Tel: +49 (0)4321 889 0
Fax: +49 (0)4321 848 65
E-Mail: info@nordalu.de
Internet: www.nordalu.de

ALUMINIUMTITANAT

CeramTec AG Geschäftsbereich Chemietechnik
Lorenzreuther Straße 2
95615 Marktredwitz
Tel: +49 (0)9231 69 419
Fax: +49 (0)9231 69 292
E-Mail: chemical_applications@ceramtec.de
Internet: www.ceramtec.com

ALUMINIUMVERBUNDPLATTEN

Alcan Singen GmbH 
ALCAN COMPOSITES
Alusingen-Platz 1
78224 Singen
Tel: +49 (0)7731 80 2060
Fax: +49 (0)7731 80 2845
E-Mail: wolfgang.hermer@alcan.com
Internet: www.alucobond.de

Alumero Systematic Solutions GmbH
Rosenweg 22
A-5164 Seeham
Tel: +43 (0)6217 6841 0
Fax: +43 (0)6217 6841 41
E-Mail: alumero@alumero.at
Internet: www.alumero.at

Wer? Wo? Was?
Die Produkt- und Firmendatenbank von www.alu-news.de registriert monatlich mehr als 200.000 Anfragen von Produktentwicklern, Architekten, 
Werkstofftechnikern und Fachleuten. In der Fachzeitung ALUMINIUM KURIER veröffentlichen wir in jeder Ausgabe in alphabetischer Reihenfolge 

der Produktstichwörter einen Auszug aus dieser Datenbank. Alle eingetragenen Unternehmen finden Sie unter www.alu-news.de 
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Hermann Gutmann Werke AG
Nürnberger Straße 57-81
91781 Weißenburg
Tel: +49 (0)9141 992 0
Fax: +49 (0)9141 992 212
E-Mail: info@gutmann.de
Internet: www.gutmann.de

Metawell GmbH
metal sandwich technology
Schleifmühlweg 31
86633 Neuburg / Donau
Tel: +49 (0)8431 6715 0
Fax: +49 (0)8431 6715 91
E-Mail: info@metawell.com
Internet: www.metawell.com

ALUMINIUMVEREDELUNG

GEFO 
Gesellschaft für Oberflächenveredlung 
GmbH & Co. KG
Wagenbergstraße 55
59759 Arnsberg
Tel: +49 (0)2932 9631 0
Fax: +49 (0)2932 9631 31
E-Mail: info@gefo-gmbh.de
Internet: www.gefo-gmbh.de

Lück-Eloxal
Inh. Gabriele Lück-Dietrich
Baverter Straße 26-30
42719 Solingen
Tel: +49 (0)212 330 985
Fax: +49 (0)212 337 083
E-Mail: kontakt@lueck-eloxal.de
Internet: www.lueck-eloxal.de

ALUMINIUMZEICHNUNGSPROFILE

HAI Hammerer Aluminium Industries GmbH
Postfach 33
A-5282 Ranshofen
Tel: +43 (0)7722 891 0
Fax: +43 (0)7722 891 458
E-Mail: office@hai-aluminium.at
Internet: www.hai-aluminium.at

ALUMINIUMZUSCHNITTE

A/U/F Verwertungsgesellschaft 
Aluminium-Altfenster GbR
Walter-Kolb-Straße 1-7
60594 Frankfurt am Main
Tel: +49 (0)69 955054 0

Fax: +49 (0)69 955054 11
E-Mail: info@a-u-f.com
Internet: www.a-u-f.com

ALMET GmbH
Aluminium Metall Bearbeitung
Wiesenstraße 51
40549 Düsseldorf
Tel: +49 (0)211 5062 0
Fax: +49 (0)211 5062 102
E-Mail: aluandmore@almet.ag
Internet: www.almet.ag

MAW Mansfelder Aluminiumwerk GmbH
Lichtlöcherberg 40
06333 Hettstedt
Tel: +49 (0)3476 398 393
Fax: +49 (0)3476 398 394
E-Mail: koeditz@mansfelder-
aluminiumwerk.de
Internet: www.mansfelder-aluminiumwerk.de

ANALYSEN (CHEMISCH)
IME Metallurgische Prozesstechnik 
und Metallrecycling
Intzestraße 3
52064 Aachen
Tel: +49 (0)241 805851
Fax: +49 (0)241 8888154
E-Mail: institut@metallurgie.rwth-aachen.de
Internet: www.metallurgie.rwth-aachen.de

ANNAHMESTELLEN FÜR ALTFENSTER

A/U/F Verwertungsgesellschaft 
Aluminium-Altfenster GbR
Walter-Kolb-Straße 1-7
60594 Frankfurt am Main
Tel: +49 (0)69 955054 0
Fax: +49 (0)69 955054 11
E-Mail: info@a-u-f.com
Internet: www.a-u-f.com

ANODENREINIGUNGSANLAGEN

GLAMA Maschinenbau GmbH
Hornstraße 19
45964 Gladbeck
Tel: +49 (0)2043 9738 0
Fax: +49 (0)2043 9738 50
E-Mail: sales@glama.de
Internet: www.glama.de

ANODENTRANSPORTFAHRZEUGE

GLAMA Maschinenbau GmbH
Hornstraße 19
45964 Gladbeck
Tel: +49 (0)2043 9738 0
Fax: +49 (0)2043 9738 50
E-Mail: sales@glama.de
Internet: www.glama.de

ANODENWECHSELFAHRZEUGE

GLAMA Maschinenbau GmbH
Hornstraße 19
45964 Gladbeck
Tel: +49 (0)2043 9738 0
Fax: +49 (0)2043 9738 50
E-Mail: sales@glama.de
Internet: www.glama.de

ANODISIEREN

ALBEA GmbH
Draisstraße 10
77948 Friesenheim
Tel: +49 (0)7821 6335 0
Fax: +49 (0)7821 62786
E-Mail: vertrieb@albea.net
Internet: www.albea.net

ALUTECTA GmbH & Co. KG
Industriegebiet
55481 Kirchberg
Tel: +49 (0)6763 308 0
Fax: +49 (0)6763 308 42
E-Mail: info@alutecta.de
Internet: www.alutecta.de

Bodycote GmbH & Co. KG
Jeschkenweg. 28
87600 Kaufbeuren
Tel: +49 (0)8341 6601 0
Fax: +49 (0)8341 6601 40
E-Mail: info@bodycote-kaufbeuren.de
Internet: www.bodycote-kaufbeuren.de

ELOXALWERK WEIL DER STADT
AUTOMOTIVE GmbH
Josef-Beyerle-Straße 24
71263 Weil der Stadt
Tel: +49 (0)7033 5289 0
Fax: +49 (0)7033 9570
E-Mail: automotive@eloxalwerk.com
Internet: www.eloxalwerk.com
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