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BolzenschweiBBen
mit Sicherheit die
bessere Verbindung

B Alle Schweiliverfahren Heinz Soyer
P groBies Produktangebot Bolzenschweilitechnic GmbH
P Bolzen und Stifte von Inninger Strale 14
@ 1 bis 30 mm ab Lager ~ D-B2237 Warthsee
ligfarbar Telefon: +49 B153 BAS-O
Telefax: +49 8153 8030

P Entwicklung, Herstellung,
Vertrieb und Service aus
einer Hand - dirakt vom
Hersteller

info@soyer.de
www. soyer.de
WWW.SOYEN.COM

E-mail:
Internet:

Heinz Soyer Bolzenschweiftechnik GmbH
Zertifiziert nach DIN EN 150 14001 - Umwelt und
DIN EN 150 9001:2000 - Qualititsmanagement

IHM vom 28.02.-03.03.2008 in Halle B3,
Stand B3.106

Handbuch 08
fiir die
Metallbranche

Rechtzeifig zur fensterbau/frontale, der von der
NarmbergMesse GmbH vom 2. bis 5. Api
veranstalfeten internationalen Fachmesse fir
Fenster, Tir und Fassade, erscheint
bei der PSE Redakfionsservice GmbH,
Geretsried, das ,Hondbuch firr die
Metallbranche 2008 (Foto). Das
iiber 200 Seiten starke Nach-
schlagewerk (Preis 9, 90 €)
bietet Einkdufern, Dienstleistem,
Ingenieuren sowie Architekien
auf einen Blick Adressen und

Al
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w N WS- Kontakiméglichkeiten zu
ﬂm Industrie und Handwerk. Basis

fiir den Eintrag in das
Handbuch ist der
Firmeneinirag in der Online-
Datenbank www.alunews.de mit mindestens
einem Produktbegriff. Mehr als 220.000
Anfragen pro Monat haben das Porfal der
Fachzeitung ALUMINIUM KURIER NEWS zum
fiihrenden Verzeichnis fiir die Leichtmetal-
branche gemacht. Ihre Fragen beantwortet
Monika Wagner, Tel. +49(0)8621/
8066534, Mail: wagner@alu-news.de ~ (red)

Bolzen
schwei3en

Die kostengiinstigste
Verbindung!
In 3 Millisekunden!

> Handgerate
> Stationére Anlagen
> CNC-Vollautomaten
> SchweiBbolzen

HBS BolzenschweiB-
Systeme GmbH & Co.KG

Telefon [49] (8131) 511-0
www.hbs-info.de
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Entgelt bezahlt

Postvertriebsstick DPAG

Autohersteller und Umweltstrategien

Der Leichtbau
ist schwer
im Kommen

Nicht zuletzt angesichts unheilschwangerer Umwelt-Horrorszenarien,
deutlich vor Augen gefiihrt vom UNO-Weltklimarat IPCC, wird der verrin-
gerte CO,-Ausstof mehr und mehr zum Thema in der européischen Auto-
mobilindustrie. Als einen zentralen Ansatzpunkt, dieses Ziel zu erreichen
— auch, um Energie und Rohstoffe einzusparen —, sehen ernstzunehmende
Experten neben neuen Antrieben vor allem die Gewichtsreduktion. Damit
riickt der Werkstoff Aluminium zunehmend in den Vordergrund, auch fiir

die Zulieferer-Unternehmer.

Fiir Zuversicht hat jiingst eine Erfolgs-
meldung aus Aachen gesorgt: Forscher
des Institutes fiir Oberflichentechnik
(I0T) der RWTH Aachen haben ,eine
Art Durchbruch® vermeldet. Zusammen
mit Partnern aus der Industrie, u.a. dem
Ford-Forschungszentrum, ha-

Innenansicht:
das Gerippe des Audi TT-Coupé
mit hohem Alu-Anteil

ben sie in dreijihriger Arbeit leichte und
bisher in dieser Form nicht gekannte wi-
derstandsfihige Motoren aus Aluminium
zustande gebracht. Dies ist mit Hilfe ei-
nes neu entwickelten Beschichtungsver-
fahrens gelungen. Offiziell wird das
Projekt im Mai
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35 kg

(] Ausstattung
Il Motor / Antrieb

Nach Schitzungen des Gesamiverbandes der
Aluminiumindustrie (GDA) wird der Aluminium-
Anteil bei der Herstellung von Personenkraftwagen
in Europa weiter anwachsen. Fiir 2010 rechnet der

2008 beendet werden. ALUMINIUM
KURIER NEWS (AKN) hat sich in der In-
dustrie, in Forschung und Entwicklung,
in Universititen und auf Verbandsebene
umgehort, welcher Zukunft Aluminium
im Automobilbau voraussichtlich entge-
gengeht. Dabei hat sich herauskristalli-
siert, dass dieser Werkstoff nicht nur im
Premiumbereich, sondern auch in der
Kompaktklasse eine wichtige Rolle spie-
len wird.

Pioniere bei Audi

Eine Einschitzung, die man
auch beim Ingolstidter
Erfolgskonzern  Audi
teilt. Dort hat

Foto: Audi

120 kg 160 kg

B Rader / Fahrwerk
|| Karosserie

GDA mit 160 kg pro Pkw. Noch 1978 lag dieser
Wert bei 32 kg. Neben alternativen Energien und
Antriehskonzepten spielt die Gewichisreduzierung
eine immer grofiere Rolle. (red)

man mit Aluminium auch in der Grof3se-
rienfertigung — beispielsweise beim A2
— gute Erfahrungen gemacht. Wenn von
Aluminium-Karosserien die Rede ist,
gelten die Ingenieure des Technologie-
zentrums Neckarsulm, wo u.a. der Su-
persportwagen R8 gefertigt wird, als
Pioniere. Frank Venier vom Projektma-
nagement Leichtbau Neckarsulm: ,Ziel
bei der Entwicklung von Karosserien ist
es, ein Minimum an Gewicht bei gleich-
zeitiger Funktionserfiillung zu  errei-
chen.“ Und bei Audi wird unmissver-
standlich betont: ,, Aluminium ist fiir uns
der Werkstoff der ersten Wahl.*

Aluminium, so erkldrt Frank Venier ge-
geniiber AKN weiter, ist heute aus der

Erfolgreiches Fiihrungstrio
bei Roto Frank AG bestatigt

Die Roto Frank AG, Leinfelden-Echter-
dingen, wird auch in den nichsten Jah-
ren von dem Vorstandsteam Dr. Eckhard
Keill, Erich Rosenkranz und Michael
Stangier gefiihrt. Darauf einigte sich jetzt
der Aufsichtsrat des im Familienbesitz
befindlichen Bauzulieferers. Dr. Eck-
hard Keill (54) ist seit August 2005 als
Vorstandsvorsitzender bei dem mittel-
standischen Produzenten von Baube-

[p'““u

Erich Rosenkranz

schldgen und Dachfenstern titig. Er leitet
den  Geschiftsbereich ~ Baubeschlag-
technik.

Die jetzige Entscheidung des Aufsichts-
rats fiir die vorzeitige Verlingerung
wiirdige die erfolgreiche Arbeit von
Keill in den zuriickliegenden zwei Jah-
ren, sagte Dr. Michael Stahl, Vorsitzen-
der des Aufsichtsrates. Gleiches gelte,
so Stahl, fiir die erneute und damit

Dr. Eckhard Keill

Fotnsé Roto Frank

dritte Verldngerung des Vertrages mit
Erich Rosenkranz (55). Er verantwor-
tet im Roto-Vorstand seit 2000 den Ge-
schiftsbereich Bauelemente. Dritte
Kraft an der Unternehmensspitze ist
Finanzvorstand Michael Stangier (46),
dessen Vertrag bereits im Friihjahr ver-
lingert wurde.

Insgesamt habe das Unternehmen laut
Stahl allen Grund, mit der Entwicklung
in den letzten Jahren zufrieden zu sein.
Trotz intensiven Wetthewerbs und zum
Teil einschneidender Marktverinderun-
gen sei es gelungen, die Position des Un-

ternehmens national wie international
zu festigen und auszubauen, sagte der
Aufsichtsratsvorsitzende. So hat Roto
laut Stahl im Jahr 20006 erstmals einen
Umsatz von 600 Mio. Euro erzielt. In der
mittel- und langfristig angelegten strate-
gischen Ausrichtung und deren konse-
quenter Umsetzung sieht er ,.eine gute
Basis“ fiir weiteres, weltweites Wachs-
tum. , Neue Produkte, neue Marktinitia-
tiven, bewihrte Fiihrung — mit diesem
Anspruch tritt Roto an. Die aktuellen Be-
schliisse im Aufsichtsrat stellen dafiir die
Weichen“, so Stahl. (bk)

Aluminiumprofile. Mechanische Bearbeitung. Oberflachentechnik.

aus Aluminium

www.albea.net, info@albea.net

Dekorative Teile und Baugruppen

Postfach 1250, D-77948 Friesenheim, Telefon: + 49(0)78 21-6335-0, Fax: -51
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Quelle: GDA



Automobilindustrie nicht mehr wegzu-
denken. Als Blech, Gussteil oder Profil
steht es in vielen Varianten zur Verfii-
gung. Der erfahrene Werkstoffexperte
fihrt fort: ,,Mit einer Recyclingquote von
iiber 95% und einer Gewichtsein-
sparung bis zu 43% punktet das Leicht-
metall gegeniiber herkommlichen Mate-
rialien.” Venier prognostiziert einen
steigenden Anteil von Aluminium beim
Bau von Fahrzeugen der kompakten
Mittelklasse.

Die langfristige Entwicklung bei Karos-
serien sieht Venier freilich eher in einer
Mischbauweise, ,.einem Mix aus den
Werkstoffen Stahl, Aluminium, Magnesi-
um und Faserkunststoffverbund-Mate-
rialien”. Diese Mischbauweise miisse
man indes erst einmal kostengiinstig in
der Fertigung umsetzen. Vorerst werde
es bei den Grundkomponenten Stahl
und Aluminium bleiben.

Mehr als neue Antriebe

Auf den Punkt bringt es auch Prof. Ste-
fan Bratzel, Leiter des Center of Automo-
tive der Fachhochschule der Wirtschaft,
Bergisch-Gladbach. ,,Gewichtsreduktion
wird in Zukunft ein zentraler Ansatz-
punkt sein, um den CO,-Ausstof zu re-
duzieren.  Hintergrund
ist, dass sich die ambitio-
nierten CO,-Ziele allein
mit alternativen Antriebs-
techniken nicht errei-
chen lassen. Fiir ihn ist
Klar, dass ,Aluminium

insbesondere im Premi- ' St

umbereich eine wichtige
Rolle spielen wird.“ Er
gibt jedoch zu bedenken,
der vergleichsweise hohe
Produktionspreis konne
als Hemmschuh wirken.

Das mitunter favorisierte Scalable Auto-
body Lightweight Concept passt nach
seiner Meinung sehr gut auf den Mega-
trend ,Leichtbau”. Damit lieflen sich
rund 15% Gewicht im Vergleich zu heu-
tigen Rohkarossen in Schalenbauweise
sparen. Zudem seien Kosteneinsparun-

5%

Frank Venier

Begehrter Audi RS:
halb fertig und vollendet

(GDA). Wolfgang Heidrich, =
Referent fiir Verkehr, Ma-
schinenbau und Elektrotech-
nik, ist iiberzeugt: ,Zum
Erreichen  der an-
spruchsvollen Vorgaben
zum CO,-Ausstof3 ist der
konsequente  Leichtbau
ein probates Mittel. Al-
uminium bietet mit sei-
nen giinstigen Verhiltnis-
sen von Festigkeit und E-Modul, bezo-
gen auf seine geringe Dichte, in Verbin-
dung mit seinen guten Korrosionseigen-
schaften viele Moglichkeiten im Fahr-
zeugbau.

Heidrich verweist auf den neuen Audi TT
als ,,markantes Beispiel“. Dessen vorde-
rer Teil der Karosserie besteht bis zur B-
Siule aus Aluminium, um ins-
besondere den Vorderwagen
moglichst leicht zu gestalten.
,Dies fiihrt zu der fahrdyna-
misch vorteilhaften, moglichst
gleichmifigen Achslastvertei-
lung von 50:50 Prozent.”

Der GDA-Referent glaubt
nicht, dass die jiingst wieder
ins Spiel gebrachten Kohlen-
stofffaser-Verbundwerkstoffe
(CFK) Aluminium den Rang
ablaufen. CFK bieten zwar
nach seinen Angaben sehr
hohe Festigkeiten bei geringerer Dichte
als metallische Werkstoffe, die Herstel-
lung der Bauteile sei aber sehr aufwen-
dig, komplex und somit teuer. Heidrich
wortlich: ,, Aus unserer Sicht ist hier in
naher Zukunft weder eine wesentliche
Vereinfachung der Verfahren noch eine

Fotos: Audi

Paradebeispiel fiir Leichtbaukarosserien: der neue Audi TT in Mischbauweise

gen zu erwarten, allerdings aufgrund
unterschiedlicher Rahmenbedingungen
nicht leicht zu beziffern. Er resiimiert:
,Modellrechnungen zeigen, dass sich
die Investitionskosten um 15 bis 20%
und die Produktionskosten um 10 bis
15% reduzieren lassen.”

Prof. Bratzel hatte noch vor der IAA
2007 mit einer Studie iiber die Umwelt-
strategien der wichtigsten globalen Au-
tomobilhersteller Aufsehen erregt. Eines
der Hauptergebnisse: ,Die deutschen
Hersteller BMW und Volkswagen/Audi
sind in punkto Umweltfreundlichkeit
der Produkte dem Hybridpionier Toyota
nun deutlich auf den Fersen. Es scheint,
dass die deutsche Automobilindustrie
den Mega-Trend Umwelt erkannt hat
und handelt. Wird diese Dynamik beibe-
halten, kénnen die deutschen Hersteller
in wenigen Jahren Toyota als Umwelt-
pionier ablosen.

Konsequenter Leichtbau

Noch zuversichtlicher, was die Chancen
des Werkstoffes Aluminium im Automo-
bilbau angeht, gibt sich der Gesamtver-
band der Aluminiumindustrie e.V.

Kostenreduzierung zu erwarten, so dass
diese Werkstoffe auf absehbare Zeit
auch weiterhin iiberwiegend in Luxus-
und Sportfahrzeugen zum Einsatz kom-
men werden. "

Kein Nachteil fiir Alu

Auch beim Thema Preisentwicklung
zeigt sich der GDA-Experte optimisti-
scher als Prof. Bratzel von der Fach-
hochschule fiir Wirtschaft in Bergisch-
Gladbach. Heidrich erldutert, dass sich

aufgrund des angezogenen Olprei-
ses die derzeitig und wohl auch zukiinf-
tig recht hohen Preise fiir Werkstoffe
und Rohstoffe bei allen Metallen sowie
bei Kunststoffen finden. Im Vergleich zu
einigen anderen Metallen (z.B. Kupfer
oder Nickel) habe sich die Preisent-
wicklung bei Aluminium jedoch deutlich
verhaltener gezeigt. Heidrichs Fazit: ,Im
Vergleich zu den anderen Werkstoffen
sehen wir hier keinen ausgesprochenen
Nachteil fiir Aluminium.*

Wie es beim GDA weiter heifSt, ist der
Verkehrsbereich in Deutschland der
grofdte Absatzmarkt fiir Aluminium. So
werden im Fahrzeugbau iiberwiegend
Aluminiumguss-Teile fiir Motorgehiuse,
Zylinderkopfe oder Getriebegehiuse
verwendet. Auch die Halbzeugformen
Blech und Strangpressprofil finden zu-
nehmend Anwendung im Automobilbau
— als Karosserie-Strukturblech oder
AufSenhautblech bzw. als Zierleisten zur
optischen Aufwertung des Fahrzeuges
oder als so genannte Stof¥fingerquertri-
ger, also crashrelevante Bauteile.

Nach Ansicht des GDA fiihrt die Ge-
wichtsminimierung durch Aluminium-
leichtbau nicht nur zu verringerten CO,-
Emissionen, auch die Fahrleistungen
werden bei gleicher Motorleistung ver-
bessert. Der GDA sieht noch einen wei-
teren Vorteil: ,,Obwohl in den Fahrzeu-
gen der Kompakt- und unteren Mittel-
klasse bisher Aluminium fiir tragende
Karosserieteile kaum verwendet wurde,
ist in Zukunft mit vermehrtem Einsatz zu
rechnen, da gerade diese Fahrzeugklas-

sen hiufig
im Stadtverkehr
mit vielen Brems- und Beschleunigungs-
vorgidngen bewegt werden.” Der Ver-
band verweist zugleich auf eine neue Stu-
die des Institutes fiir Kraftfahrwesen Aa-
chen (IKA), die in Zusammenarbeit mit
der Furopean Aluminium Association
(EAA), Briissel, entstand. Danach verrin-
gert eine Konzeptfrontpartie aus Alumini-
um bei einem kompakten Mittelklasse-
fahrzeug nicht nur das Gewicht, sondern
tibertrifft z7udem dessen Strukturleistung.
Die Forscher kommen zu folgendem Er-
gebnis: , Neben verbesserten Fahrleistun-
gen und erhohter Sicherheit springt dabei
— hochgerechnet auf die Lebenslaufleis-
tung des Fahrzeuges — ein bedeutender
Emissionsvorteil heraus."

Neue Konzeptstudie

Die bemerkenswerte Studie analysiert
die Anwendung von Aluminium fiir
Strukturkomponenten der Frontpartie
eines modernen Fahrzeuges der kom-
pakten Mittelklasse. Dabei weist die nu-
merische Simulation ein Gewichtsreduk-
tions-Potenzial von 35% aus — bei Ein-
haltung der exakten ridumlichen Verhilt-
nisse des Referenzfahrzeuges.

Fazit der Autoren: ,Die Einfithrung einer
Aluminiumfront bei fiinf Millionen Kom-
paktklassefahrzeugen und die Gewichts-
verringerung mit Hilfe eines progressi-
ven Ansatzes sowie die dadurch erzielte
Sekundir-Gewichtsreduktion fiihren im
Verlauf der Gesamtfahrzeuglaufleistung
zu 2,2 Millionen Tonnen weniger CO,-
Emission. Dies entspricht einer Eins-
parung von 770 Millionen Litern Kraft-
stoff.“ Und weiter heifdt es: ,,Betrachtet
man den CO,-Ausstofd eines Autos, so
verringert der progressive Ansatz mit
21,54 Kilogramm Aluminium den CO,-
Ausstofl um 1,9 Gramm pro Kilometer.

EU-Ziel wird verfehit

Bekanntlich hatten sich die EU-Regie-
rungschefs im Friihjahr 2007 mit der
Kommission geeinigt, dass jeder Auto-
hersteller einen durchschnittlichen CO,-
Grenzwert von 120 Gramm je Kilometer
einhalten solle. Nach seriosen Erhebun-
gen lagen die Emissionen 2006 bei 160
Gramm je Kilometer. In einer Art Selbst-
verpflichtung hatten die Konzerne er-
Klirt, sie wollten die CO,-Emissionen bis
2006 im Schnitt auf 140 Gramm verrin-
gern. Nach Ansicht von Fachleuten wird
das EU-Ziel so bald nicht erreicht wer-
den, denn ,,die Hersteller setzen zuneh-
mend auf schwerere und leistungsstir-
kere Fahrzeuge*.

Nach Prognosen von Prof. Stefan Bratzel, Leiter
des Center of Automotive an der Fachhochschule
der Wirtschaft in Bergisch-Gladbach, wird sich
die deutsche Automobilbranche auf ein neues,
niedrigeres Zulassungsniveau einstellen missen.
Seine Uberlegungen im Einzelnen:

» Der Pkw-Markt wird sich in Deutschland bis
2015 in einem Korridor zwischen 2,8 und 3,3
Millionen Neuzulassungen bewegen.

» Auch das Gebrauchtwagenvolumen wird sich
mittelfristig zwischen 6,4 und 7 Millionen Pkw

Pkw-Marktentwicklung in Deutschland

einpendeln, wihrend das Servicevolumen bis
2015 um 10 bis 15% sinken wird.

» MaBgeblich hierfiir sind vor allem die im Verhlt-
nis zu den stark gewachsenen Lebenshalfungs-
kosten unterdurchschnittlich steigenden Realein-
kommen und die hohen Mobilititskosten.

» Hinsichtlich der Fundamentaldaten ist in den
niichsten Jahren nicht mif einer grundlegenden
finderung der politisch-okonomischen Rahmen-
bedingungen zu rechnen, die sich nach heutiger
Beurteilung in der Gesamisicht eher bremsend

» Die veriinderte Situation im deutschen Pkw-

auf die Pkw-Kaufneigung auswirken werden.

Markt macht eine grundlegende Neuorientierung
von Herstellern und Vertriebsorganisationen
notwendig. Die hohen Wachstumserwartungen
der Branche von 3,5 und 4 Millionen Einheiten
im Jahr miissen auf ein realisfisches Fundoment
gestellt werden. Nur durch ein , Downsizing” von
Absatzplanung und Vertrigbsstrukturen kann die
Rabatt- und Preisspirale wirkungsvoll gestoppt
werden. (red)

Zuriick zur Ge-
wichtsverringe-

rung durch den Ein-

satz von Aluminium:
Wie Prof. Dr. Wolf-
gang Meinig in einem In-
terview mit dem Magazin WIM
der Industrie- und Handelskammer fiir
Mittelfranken betont, ,,geht es vorrangig
um einen verbesserten Kraftfluss, der
unter anderem durch die Klebetechnik
bei Aluminium-Konstruktionen, zum
Beispiel bei der smart-Tiir, erzielt wird".

Alcan zieht Bilanz

Wie weit Aluminium inzwischen Eingang
in die Serienproduktion gefunden hat, zei-
gen u.a. die Zahlen, die der Alcan-Kon-
zern prisentiert. So produzierte der inter-
nationale Marktfiihrer bereits 2003 allein
fiir die Kfz-Industrie iiber sechs Millionen
Seitenaufpralltriger, zwei  Millionen
StofSfingersysteme und iiber eine Million
Instrumententafeltriger. Michel Jacques,
Prisident und CEO von Alcan Engineering
Products, resiimiert: ,,Strukturkompo-
nenten aus Aluminium sind mittlerweile
fiir viele europiische Automobilhersteller
die Technik zur Verringerung des Fahr-
zeuggewichtes bei  gleichzeitiger Er-
hohung der Sicherheit.”  Siegfried Butty
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Neuer Turnus der NEWCAST

Der Markt bestimmt den Takt

Im Jahr 2003 stellte die Messe Diis-
seldorf mit der NEWCAST ein neues
Messeangebot vor, das sich aus-
schlieflich auf die Prisentation von
Guss-Fertigprodukten konzentrier-
te. Das Konzept iiberzeugte Ausstel-
ler wie Besucher gleichermafien und
lief} diese Fachmesse aus dem Stand
heraus zur weltweit wichtigsten der
Branche werden. Urspriinglich war
die NEWCAST so angelegt, dass sie
alle vier Jahre gemeinsam mit der
GIFA, METEC und THERMPROCESS
stattfindet. Jetzt verkiirzt sich ihr
Turnus: Die 3. NEWCAST mit dem 4.
NEWCAST-Forum fiir Konstrukteure
und Anwender von Guss- und Metall-
teilen und dem NEWPART Innovation
Parc findet nun bereits vom 23. bis
25. Juni 2009 in Diisseldorf statt.
Joachim Schifer, Geschiiftsfiihrer
der Messe Diisseldorf GmbH, beant-
wortet Fragen zum neuen Turnus.

Herr Schiifer, wie kam es zu der Eni-
scheidung, die NEWCAST zukiinftig alle
zwei Jahre statifinden zu lassen?
Joachim Schiifer: Das Konzept der NEW-
CAST, eine eigene Plattform aufzubauen,
auf der sich Konstrukteure, Produktions-
leiter und Einkéufer iiber die neuesten
technischen Entwicklungen von Bauteilen
informieren konnen, ist weltweit einzigar-
tig. Vor allem fiir Vertreter der Branchen
Fahrzeugbau, Maschinenbau, Luftfahrt,
Raumfahrt oder Medizintechnik ist die
NEWCAST ein wesentliches Informations-
forum. Gerade diese Branchen unterlie-
gen aber einem hohen Innovationsdruck,
ihre Abnehmer verlangen oft sehr
kurzfristig nach immer ausgefeilteren
Produkten, um im weltweiten Wettbewerb
bestehen zu konnen.

Wenn wir also mit der NEWCAST in einen
Zweijahresrhythmus gehen, reagieren wir
letztendlich nur auf die wachsende Nach-
frage des Marktes und passen uns dem
rasant wachsenden Tempo an.

Bisher fand die NEWCAST gemeinsam
mit den drei Technologiemessen GIFA,
METEC und THEMRPROCESS statt. Wird
sie auch als ,Stand-alone*
tiberzeugen konnen?
Joachim Schifer: Der bis-
herige Erfolg der NEWCAST
hat uns gezeigt, dass die
Messe durchaus das Potenzi-
al hat, sich zu emanzipieren
und ein iiber das andere Mal
auch losgelost von den Mes-
sen GIFA, METEC und
THEMROPROCESS  stattzu-
finden. Allerdings wollen wir
die NEWCAST nicht komplett
aus dem Verbund der drei Technologie-
messen heben. Die NEWCAST wird immer
Teil des internationalen Messe-Quartetts
sein und weiterhin alle vier Jahre unter
dem Motto ,,The Bright World of Metals*
in Diisseldorf stattfinden.

Schliellich bilden wir hier einen kom-
pletten Workflow ab und zeigen die ganze
Bandbreite von Metall und den Verarbei-
tungsprozessen. Wenn die NEWCAST
zukiinftig alle zwei Jahre stattfindet, bieten
wir dem Markt vielmehr ein zusiitzliches
Angebot, ohne unseren urspriinglichen
und sehr erfolgreichen Weg zu verlassen.
Zudem wird sich das Angebotsspektrum
der NEWCAST erheblich ausweiten.

Wie wird sich die NEWCAST im Jahr
2009 préisentieren?

Joachim Schifer: Die ,,neue’ NEWCAST
beschrinkt sich in Zukunft nicht mehr al-

,w‘

73
Joachim Schifer

leine auf Guss-Produkte. Mit dem
NEWPART Innovation Parc werden erst-
mals auch Schmiede- und Sinterteile
beriicksichtigt. Auferdem wird die Metals
Plaza — bisheriger Bestandteil der METEG
—jetzt in die NEWCAST integriert.
Die Metals Plaza ist das Forum der Unter-
nehmen, die mit Rohstoffen, Metallhan-
del, Logistik und Anarbeitung die Eckpfei-
. ler des Marktes bilden. So-
mit zeigt die NEWCAST im
Juni 2009 erstmals auch
Werkstoffe und Verfahren,
die neben dem Guss eine
« dhnlich grofle Rolle im
2 Halb- und Fertigteilprozess
£ der Industrie spielen. Bis-
% lang gab es fiir diese The-
= men keine Plattform in der
2 erforderlichen Komplexitit
und Informationstiefe.

Wie wurde die Ankiindigung des neuen
Turnus der NEWCAST im Markt auf-
genommen?

Joachim Schiifer: Sehr gut! Eine Befra-
gung unter den Besuchern der NEWCAST
2007 hat gezeigt, dass eine grofle Mehr-
heit aufgrund der hohen Innovationskraft
der Branche einen kiirzeren Turnus be-
fiirwortet und sich auch fiir Losungen in-
teressiert, die nicht allein auf das GiefSen
beschriinkt sind. Dieses Stimmungsbild
deckt sich mit der allgemeinen wirtschaft-
lichen Entwicklung der gesamten Bran-
che und mit den Einschétzungen, die uns
zahlreiche Branchenexperten gegeben
haben. Dies alles hat dazu beigetragen,
dass wir uns fiir einen kiirzeren Turnus
der NEWCAST entschieden haben.

Herr Schfer, wir danken Ihnen fiir das
informative Gespréich. (red)

Ausbildungsinitiative 2008 bei Rehm

Der schwibische Schweifdtechnikher-
steller Rehm GmbH & Co. KG startet
auch fiir 2008 wieder eine Ausbildungs-
initiative. Insgesamt sind rund 83% der
Ausbildungsplitze in Deutschland im
Mittelstand angesiedelt.

Die Rolle als Ausbilder hat bei Rehm
Tradition und wird seit der Firmengriin-
dung vor iiber 30 Jahren kontinuierlich
gepflegt. Viele der ehemaligen Auszubil-
denden sind im Unternehmen geblieben
und tragen heute mit ihrem Kénnen und
ihrer Motivation zum Erfolg bei. Fazit

von Geschiftsfiihrer Rolf Stumpp: | Fiir
uns ist Ausbildung eine Investition in die
Zukunft, die sich fiir beide Seiten ren-
tiert.”

Rehm befindet sich damit in guter Ge-
sellschaft, denn der deutsche Mittel-
stand ist nicht nur Jobmotor, sondern
auch Ausbilder Nummer 1. Dariiber hin-
aus ist das Engagement des Unterneh-
mens ein Bekenntnis zum Standort
Deutschland: Rehm entwickelt und pro-
duziert seine SchweifSgerite komplett in
Deutschland.

£
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Die Ausbildung bei Rehm erfolgt in den
Berufen Grof3- und Auflenhandelskauf-
mann/-frau, Elektroniker/in fiir Geriite
und Systeme, Fertigungsmechaniker/in
und Fachkraft fiir Lagerlogistik.  (red)

FARO-Konzern legt bei
allen Werten deutlich zu

Fiir das 3. Quartal 2007 wies FARO er-
neut positive Unternehmenszahlen aus:
Beim Umsatz wurde mit 44,5 Mio. US-
Dollar gegeniiber dem Vorjahreszeit-
raum (38,4 Mio.) ein Zuwachs von 6,1
Mio. US-Dollar bzw. 16,0% erzielt. Beim
Auftragseingang gab es mit 43,8 Mio.
US-Dollar eine Steigerung von 5,1 Mio.
US-Dollar bzw. von 13,2% gegeniiber
den 38,7 Mio. US-Dollar im Vergleichs-
zeitraum 2006. Die Aufwendungen fiir
Forschung und Entwicklung lagen bei
2,9 Mio. US-Dollar — ein Zuwachs von
1,2 Mio. US-Dollar gegeniiber den 1,7
Mio. US-Dollar im 3. Quartal 20006.

,Wir haben uns bei allen Werten deut-
lich verbessert, gegeniiber dem Ver-
gleichszeitraum des Vorjahres konnten
wir zudem den Umsatz in den Monaten
Januar bis September 2007 um 22,1
Prozent auf 132,4 Mio. US-Dollar stei-
gern und liegen damit voll in unserer
Wachstumsplanung von 20 bis 25 Pro-
zent”, resiimiert Siggi Buss, Geschifts-
fiihrer von FARO Europe, und fihrt fort:
,Nicht zuletzt wegen weiterer Neuent-
wicklungen, die wir 2008 vorstellen
werden, sind wir sehr optimistisch, un-
seren Wachstumskurs erfolgreich fort-
zusetzen. (red)

Dr. Graf - Personalberatung

Metall ist unser Metier

Wir sind eine Personalberatung, die sich auf die Besetzung von
Positionen fiir die herstellende und verarbeitende Metallindustrie
(insbesondere Aluminium), sowie deren zuliefernden Maschinen- und
Anlagenbauunternehmen konzentriert.

Durch jahrzehntelange Erfahrungen verfligen wir liber ein ausgezeichnetes
Netzwerk und kénnen meist schnell und gezielt weiterhelfen.

Wir freuen uns auf lhre Kontaktaufnahme.

E-Mail: dr.graf@graf-executives.com
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Das Fenstersystem

Innovativ, flexibel, praxisnah.

B Optimale Energieersparnis durch variable

Isolierleistungen

B Flexibles Baukastensystem mit drei Bautiefen
fur viele Anforderungen

B Neuartige RAL-gepriifte Beschlage fiir lang-
jahrige und leichte Handhabung

B Einfache Verarbeitung

B Maximale Gestaltungsfreiheit durch vielfaltige

Profilgeometrien

B Harmonische Optik durch elegante Linien-
fihrung und groBtmaoglichen Glasanteil

Lambda-Fenster lassen sich als Einsatzelemente
auch perfekt in unsere bewahrten Serien fiir
Pfosten-Riegel-, Riegel-Riegel- oder Element-
fassaden integrieren.

Eduard Hueck GmbH & Co. KG

Loher Str. 9
D-58511 Liidenscheid

Tel. : +49-7524 99 68 53/54

Mobil : 0171-3188 705 Tel. +49(0)2351 151-1
Fax +49(0)2351 151-283

www.eduard-hueck.de

Dr. Graf-Personalberatung — Conradin-Kreutzer-Str. 15 - D-88339 Bad Waldsee
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Abkantprofile und geschnittene
Bleche fur alle Industriezweige.
bis 5000 x 3 mm, aus allen Metallen.

Stanz- und Nibbelarbeiten auf
Trumatic CNC 500 Rotation.

Fertigung von Radiusblechen auf
4 Walzen Rundbiegemaschine
3000 mm lang.

NIKOIAUS RUNKEL o150
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Aluminiumbearbeitung
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B Beratung
Planung
Konzeption

M Entwicklung
Werkzeugbau
Produktion

B CNC-Bearbeiten

Eloxieren
Pulverbeschichten

Konfektionierung nach
Kundenwunsch

Moderne Hochregallagerung
auf tber 4.000 gm Flache
Just-in-time Lieferung/Logistik

[} 1 www.rbb-aluminium.de

. Quialitat in Aluminium

R:B-B Aluminium-Profiltechnik AG -
Telefon: +49 (0) 6572/ 774 - 0-Telefax: +49 (

Das Hochregallager von Alutecta

Kunst in der Fassade

Alutecta mit Sitz in Kirchberg im
Hunsriick ist spezialisiert auf den
Werkstoff Aluminium und bietet hier
nahezu alle Bearbeitungs- und Ver-
edelungsverfahren. Weithin sichtba-
res Erkennungszeichen des Unter-
nehmens ist das von Jorg Oswald ge-
staltete Hochregallager. Es ist ein
Beispiel fiir die Realisation aufler-
gewohnlicher Ideen in Form, Farbe
und Funktion.

Die 1970 gegriindete Firma Alutecta
gehort heute national wie international zu
den kompetentesten Unternehmen fiir die
Bearbeitung und Oberflichenbehandlung
von Aluminium. Das eigene Hochregal-
lager dient den Kunden als Materiallager
und hilft, Lieferzeiten zu verkiirzen.

Bereits in der Planungsphase des 20 x 20
x 30 m groflen Hochregal-Wiirfels wurde
wegen der Dimensionen und der weit
sichtbaren Lage die Notwendigkeit er-
kannt, dem Objekt eine ansprechende
Hiille zu geben. Dem Spezialisten fiir
Aluminiumoberflichen und -bearbeitung
bot sich mit dem Projekt die Chance, sei-
ne Leistungsfihigkeit unter Beweis zu
stellen — ganz nach dem Firmen-Motto:

WWir realisieren Ideen in Form, Farbe
und Funktion.” Das Hochregallager soll-
te diesem Anspruch gerecht werden. Ziel
der Gestaltung war es, ein positives Iden-
tifikationsobjekt fiir die eigenen Mitar-
beiter sowie fiir Kunden und Besucher
von Kirchberg zu schaffen. Mit Entwurf
und Planung wurde der Mulitmedia-
Kiinstler Jorg Oswald beauftragt. In
enger Zusammenarbeit mit der Firmen-
leitung entstand ein kiinstlerisch innova-
tiver Entwurf, der mit minimalem Mehr-
aufwand umgesetzt wurde. Die Form des
Lagers blieb dabei unverindert, die Fas-
sadenverkleidung erfolgte mit 1,80 x
1,80 m groflen Aluminiumwellblechen.
Diese wurden im Sandalorverfahren —
eine Spezialitdt von Alutecta — in der ei-
genen Eloxalanlage veredelt. Farbeloxal
bewahrt das metallische Aussehen, re-
flektiert das Licht und bietet eine hoch-
wertige, lebendige Optik.

Oswald wihlte fiir seinen Entwurf einen
blauen Sandalorfarbton in fiinf Hellig-
keitsstufen. Theoretisch ermdglicht das
Sandalorverfahren unendlich viele Hel-
ligkeitsabstufungen. Im  Oberflichen-
Markt wird normalerweise das Gegenteil
verlangt, deswegen werden in der Praxis
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Alutecta-Kompetenz fiir die Oberflaichenbehandlung von Aluminium

Kunst am Hochlager

nur vier Abstufungen angeboten. In der
Eloxalproduktion wurde speziell fiir das
Hochregallager-Projekt eine zusitzliche
Helligkeitsstufe hergestellt. Die Farbqua-
drate wurden nach dem Plan des Kiinst-
lers so an der Fassade angebracht, dass
eine chaotische Struktur entstand — ohne
Flichen-, Muster- oder Linienbildung.
Grundlage dieser Idee ist das Ordnungs-
prinzip der Natur, die sich im ,,Chaos"
organisiert. Chaotische Strukturen sind
und bleiben aufgrund ihrer Komplexitit
»spannend”, die kompakte Form des
Hochregallagers wird durchbrochen und
aufgelockert. Wie eine Tarnhiille sind die
Blautone aulerdem eine Annzherung an
die natiirliche Farbpalette der Um-
gebung.

Analog zur Aufenhiille findet sich auch
im Inneren des Lagers eine komplexe
Struktur. 1.000 Lagerplitze unterschei-
den sich in Farbe und Inhalt und werden
in einer chaotischen Lagerhaltungslogis-
tik bearbeitet. Der blaue Wiirfel kommu-
niziert sozusagen die Prozesse, die im
Inneren des Lagers und in der Produk-
tion stattfinden. Fiir den Kiinstler ist das
Hochregallager ein gelungenes Werk, fiir
Alutecta ist es wichtiger Bestandteil der
Produktion und Werbetriger in einem.
Die Kosten, die durch die kiinstlerische
Umsetzung der Fassade entstanden, lagen
bei nur etwa 0,3% der gesamten Investi-
tionssumme. Der dadurch generierte
Mehrwert ist zwar nur schwer in Zahlen
zu fassen, dafiir aber fiir jeden Besucher
bei Alutecta schon wihrend der Anfahrt
ein tiberraschendes Erlebnis. (red)

Verband der Oberflichenveredler ist umgezogen

Die Geschiftsstelle des Verbandes fiir
die Oberflichenveredelung von Alumini-
um (VOA) ist in neue Biirordume inner-
halb Niirnbergs umgezogen. Das neue
Domizil befindet sich nun in den
Sebalder Hofen, dem jiingsten Projekt
des bekannten Niirnberger Immobilien-
entwicklers Gerd Schmelzer und seiner
Alpha-Gruppe.

Die neue Anschrift der VOA-Geschifts-
stelle lautet: Laufertormauer 6, 90403
Niirnberg, Tel.4+49(0)911/204441;
Fax+49(0)911/226755. Das Biiro des
Verbandes liegt im zweiten Stock.

Der Verband betont, dass die weitldufi-
gen Riumlichkeiten der Geschiftstelle

allen Anforderungen gerecht werden.
Modern und funktional eingerichtet,
verfiigt die Geschiftsstelle des Bran-
chenverbandes iiber simtliche moderne
Kommunikationseinrichtungen. AufSer-
dem bietet das Biiro eine innovative
Klimatisierung.

,Der grofdte Vorteil gegeniiber dem al-
ten Biiro besteht jedoch in einem ange-
gliederten Konferenzbereich, in dem
ohne Probleme Veranstaltungen bis zu
60 Personen stattfinden konnen‘, ver-
deutlicht VOA-Geschiftsfiihrer Michael
Middendorf. Er steht allen Interessenten
als kompetenter Ansprechpartner zur
Verfiigung. Auch in den neuen Rium-

lichkeiten wird der VOA die bewihrte
Biirogemeinschaft mit den Bayerischen
Arbeitgeberverbinden der Metall- und
Elektroindustrie fortsetzen.

Der VOA betreut die Branche der Alu-
minium-Oberflichenveredler. Zu ibr
gehoren derzeit rund 150 Eloxal-
betriebe und etwa 220 Beschichter.
Hierbei handelt es sich fast aus-
nabmslos um Firmen der Lobnvered-
lung, die als Dienstleistungsunterneh-
men agieren. Insgesamt beschdftigt
die Branche rund 12.000 Mitarbeiter
und erwirtschafiet einen jibrlichen
Umsatz von etwa einer Mrd. €.  (red)

Euroforum-Konferenz ,,NE-Metallmarkte*

Die Euroforum-Konferenz am 28./29.
Januar in Diisseldorf erortert die aktuel-
len Versorgungslagen und Preisentwick-
lungen fiir NE-Metalle und zeigt Beschaf-
fungsstrategien und Methoden eines
Risikomanagements auf. Neben einem
allgemeinen Uberblick iiber die Zukunft
des Metallmarktes und die Herausforde-
rungen der Branche durch den Klima-
schutz werden einzelne Mirkte fiir Kup-
fer, Aluminium, Zink, Blei, Nickel, Zinn
und Magnesium analysiert.

» Hans-Gerhard Hoffmann (Norddeut-
sche Affinierie AG) geht auf die Kup-
ferrallye in China und Indien ein und
zeigt die Auswirkungen der Knapp-
heit auf Europas Metallindustrie.

» Seit Sommer 2007 ist Blei erstmals
teurer als Aluminium. Eine zuneh-

mende Nachfrage aus China nach
dem Leichtmetall konnte nach An-
sicht von Fachleuten die Preise frei-
lich wieder steigen lassen. Uber die
Aussichten Chinas, zum gréfSten Net-
to-Importeur von Aluminium aufzu-
steigen, spricht Ilias Papadopoulos
(Trimet Aluminium).

P Blei verzeichnete 2007 den grofiten
Preisanstieg unter den NE-Metallen
und verteuerte sich binnen Jahres-
frist um das Doppelte. Getrieben
wurde die Preise vor allem durch
starke Lieferkiirzungen einer austra-
lischen Mine wegen Umweltschutz-
auflagen. Die verinderten Anwen-
dungsbereiche von Blei und die Fol-
gen fiir die Produktion und den wei-
teren Verbrauch stellt Gerhard Go-

liasch (Lead Development Associati-
on International) vor.

P Nickel als wichtiger Bestandteil der
Weltstahlindustrie zeigte ein bewegli-
ches Preisniveau. Peter Koken (Thys-
senKrupp Metallurgie GmbH) erldu-
tert Investitionen in die Produktion
von Nickel und geht auf moderne
Technologien ein.

P Die aktuelle Entwicklung auf dem
Zink-Markt ist das Thema von Dr.
Rainer Menge (Xstrata Zink GmbH,
Nordenham).

In einem Workshop am 30. Januar wird

die Absicherung von Preisrisiken in der

Metall-Beschaffung diskutiert. Das voll-

stindige Programm mit allen Angaben

finden Sie unter www.euroforum.de/pr-
ne-metalle08. (red)



Brabant Alucast begriiBt Ubernahme

Brabant Alucast International in Oss
wurde an Janivo Holding B.V. verkauft.
Fiir Brabant Alucast bedeutet dies den
endgiiltigen Abschied vom Mutterunter-
nehmen Euralcom. Auch das brasilia-
nische Unternehmen Alusur, das teilwei-
se im Besitz von Euralcom war, wurde
iibernommen. Damit hat Brabant
Alucast neben den Niederlassungen in
den Niederlanden (Brabant Alucast Pro-
ducts und Brabant Components in Oss
und Alu Premetaal in Heijen), in
Deutschland  (Ritter Aluminium in
Wendlingen) und in Tschechien (Metal
Progres in Strakonice) auch Produk-
tionsbetriebe in Portugal (Sonafi in
S.Mamede de Infesta) und Brasilien
(Alusur do Brasil in Curitiba).

Die Geschiftsfihrung von Brabant
Alucast ist sehr froh iiber die Ubernah-
me. Direktor Rindert Wolters: , Wir freu-
en uns sehr dariiber. Dieser Verkauf
bringt uns genau in die Position, die wir
uns gewiinscht haben: Jetzt konnen wir
wieder mit voller Kraft weitermachen."
Auf Einladung von Janivo entschloss sich
das Management, auch in das eigene
Unternehmen zu investieren: Ein deut-
liches Zeichen von Vertrauen in die
Zukunft.

Brabant Alucast International ist Spezia-
list fiir die Zulieferung von Aluminium-
und Magnesium-Teilen an die Automo-
bilzuliefererindustrie. Die Produkte des
Unternehmens werden weltweit vertrie-

GFR R. Wolters (l.) und P. Moors

ben, denn Brabant Alucast beliefert fast
alle bekannten Automobilhersteller wie
BMW, Peugeot, Audi, Toyota und Por-
sche.

Janivo Holding B.V. ist eine niederldndi-
sche Investitionsgesellschaft, die vor al-
lem auf dem niederlindischen Markt,
jedoch auch in Belgien, Deutschland
und Skandinavien sowie gelegentlich
auch in Siideuropa, den Vereinigten
Staaten und im Fernen Osten titig ist.
Das Unternehmen investiert an der Bor-
se, in Immobilien und private Unterneh-
men. Der Automobilsektor ist bekanntes
Terrain: Janivo hat Daimler-Benz in den
Niederlanden, Belgien und Frankreich
vertreten. Auch als Investor war Janivo
regelmif3ig im Automobilsektor und in
verwandten Betrieben wie Vredestein,
DAF und Tele-Atlas titig. (red)

Foto: Brabant Alucast

FARO-Engagement im Motorsport

FARO, nach eigenen Angaben Weltmarkt-
fiihrer im Bereich der portablen Koordi-
natenmessmaschinen (CMM), zeigt sich
sehr zufrieden mit seinem Engagement im
Porsche-Supercup der Saison 2007. Siggi
Buss, Geschiftsfiihrer von Faro Europe,
erklirt: ,,Wir konnen auf ein erfolgreiches
erstes Jahr als Sponsor im Motorsport
zuriickblicken. Weiter heifdt es: ,,Unser
Fahrer Richard Westbrook hat nicht nur
erneut den Titel gewonnen, vielmehr
lieRBen uns die im Rennsport gesammelten
Erfahrungen ein neues Messsystem ent-
wickeln, und vor allem ist durch die Ren-
nen im Rahmenprogramm der Formel 1

unser Bekanntheitsgrad gewachsen.
Erheblich beigetragen zum positiven Fazit
des Sponsorings haben natiirlich die Er-
folge von Richard Westbrook, den FARO
auch personlich sponsert. Er verteidigte
seinen Titel im Porsche-Supercup und
holte parallel dazu auch den zweiten Platz
im Carrera-Cup, der im Rahmenpro-
gramm der Deutschen Tourenwagen Mas-
ters (DTM) ausgetragen wurde.
Insbesondere diese Erfolge gewihrleiste-
ten die regelmifige Prisenz von FARO
tiber die Rennstrecken hinaus in den Me-
dien. Ein Thema auch fiir 2008 (red)

Foto: FARO

Das Ende des
Werkzeugeimers

So manches gute Werkzeug nimmt Scha-
den oder geht verloren, weil es nicht
richtig aufbewahrt oder auf dem Trans-
port nicht ausreichend gesichert ist. Der
»Werkzeugeimer”, in dem meist lange
nach dem passenden Schraubenschliis-
sel gesucht werden muss, ist sicher
nicht die optimale Losung. Fiir Ordnung
und Ubersicht sorgen Maschinen- oder
Werkzeughingetaschen, wie sie der
Werkzeugspezialist Emil Lux anbietet.

Die Taschen aus robustem Nylonmate-
rial machen nicht nur eine gute Figur,
sie bieten — auch im Vergleich zum tra-
ditionellen Werkzeugkoffer — weitere
praktische Vorteile. So gibt es flexibel
einsetzbare Klettbinder und zahlreiche
Schlaufen und Ficher, um Werkzeuge
und Zubehor sicher und leicht erreich-
bar zu verstauen. Zum kompletten Sorti-
ment gehoren 14 unterschiedliche Arti-
kel, darunter auch Halter fiir Elektro-
werkzeuge und Nageltaschen. (red)

Sie suchen neue
Werkzeugmaschinen?
Top bei

www.westekemper.de

Schau HSC/HPC auf der AMB 2008

Rationalisierung und Produktivititssteige-
rung in der Zerspanungstechnik sind ein
grof3es Thema auf der AMB, internationa-
le Ausstellung fiir Metallbearbeitung, die
vom 9. bis 13. September 2008 auf dem
neuen Messegelinde beim Stuttgarter
Flughafen stattfindet. Mit dabei ist wieder
die vom Institut fiir Produktionsmanage-
ment, Technologie und Werkzeugmaschi-
nen (PTW) der TU Darmstadt organisierte
Sonderschau zur Hochgeschwindigkeits-
bearbeitung (HSC) bzw. Hochleistungs-
zerspanung (HPC).

Unter dem Motto ,,Die Zerspanung von
morgen” wird das PTW zusammen mit
rund 25 Ausstellern auf dem 540 m’
grofen Gemeinschaftsstand in Halle 5
kompakt iiber die wichtigsten Trends und

Neuentwicklungen in der Zerspanungs-
technik informieren. Erstmals wird dem
Themenfeld , Energieeffizienz in der Pro-
duktion” breiter Raum gegeben. Ziel der
Sonderschau ist es, sowohl dem Manage-
ment im Produktionsunternehmen als
auch dem Meister und Techniker in ei-
nem {iiberschaubaren zeitlichen Rahmen
die wichtigsten Innovationen auf den ge-
nannten Gebieten vorzustellen. Vortrige
iiber Zerspanungstechnik begleiten die
Sonderschau.

Interessierte Unternehmen kénnen sich
ab sofort beim PTW (Ansprechpartner ist
Dipl-Ing. S.  Rothenbiicher)  zur
HSC/HPC-Sonderschau auf der AMB 2008
anmelden: Tel. +49 (0)6151/16-5480,
rothebuecher@ptw.tu-darmstadt.de (red)

Alv:nens.de

Forum fiir
innovative
Firmen

Gebrauchte
Gleitschleifanlagen

Aktueller Lagerbestand unter:

www.fromm-gleitschleifmaschinen.de

Tel. 05281-961213 » Fax -961214

Preis des Mittel-
standes fiir Soyer

Die Heinz Soyer Bolzenschweif3technik
GmbH ist mit nahezu 40-jahriger Fach-
kompetenz ein erfahrenes Unternehmen
in der Bolzenschweif3technik. Die Leis-
tungsfihigkeit und Innovationskraft ist
weltweit anerkannt und wurde 2007 mit
dem Giitesiegel ,,Top 100 im deutschen
Mittelstand* ausgezeichnet.

Vor kurzem nahm Heinz Soyer sen. in ei-
nem Festakt in der Kongresshalle Wiirz-
burg nun eine weitere Auszeichnung ent-
gegen. Aus ca. 3,5 Millionen deutschen
mittelstindischen Unternehmen hatte eine
Jury, die sich aus Vertretern der Kommu-
nen, Verbinde, Handels- und Handwerks-
kammern und anderer autorisierter Insti-
tutionen zusammensetzte, 3.011 Unter-
nehmen fiir die Auszeichnung ,,Grof3er
Preis des Mittelstandes 2007 vorgeschla-
gen. Aus Bayern wurden 358 mittelstindi-
sche Unternehmen nominiert und
schlielich sieben Finalisten ausgewahlt,
zu denen auch die Heinz Soyer Bolzen-
schweifitechnik GmbH zihlte. Die Ge-
schiftstiihrung ist sich der Tatsache be-
wusst, dass der Erfolg — ebenso wie die
Last — auf vielen Schultern ruht und hat
die Leistungsbereitschaft der Mitarbeiter
entsprechend gewiirdigt. (red)

aluminium

WWW.EMMegi.com

T Hochste Anspriiche an das manuelle,
mechanisierte und RoboterschweiBen
von Aluminium? Unsere Losung:
ESAB Aristo™ Mig 4000i und 5000i.
Manuelle Anwendungen oder einfache
Integration in Roboteranlagen.

Mit allen technischen Finessen von
heute. EinschlieBlich Aristo™ U8 Steuerung,
TrueArcVoltage™ & SuperPulse™ und passend dazu
die neuen OK Autrod SchweiBdrahte. Mit perfekter
Oberflache, gleichmaBigem SprungmaB und geringstem
Drall. In der Korbspule oder im ESAB Marathon Pac™.

Auch perfekt als WIG Stab OK Tigrod in
Kombination mit den neuen
ESAB AC/DC WIG-Anlagen.

Héchste Anspriiche beim

Schweilen von
Aluminium!

www.esab.de

Micromatic Star

£3|emmegi :

Kompaktes Bearbeitungszentrum mit 5 CNC-gesteuerten Achsen, die letzte davon
steuert die Verfahrung des Referenzanschlags rechts und links fiir die vollstidndige
Kontrolle des Bearbeitungszyklus. Der drehbare Spanntisch (CNC-Achse) ermdglicht
die Vierseitenbearbeitung am Werkstiick ohne Umspannen. Motorspindel mit variabler
Drehzahl bis 11.500 U/min, Schnellwerkzeugwechsel mit Weldon-Werkzeugaufnahmen
oder Werkzeugaufnahmen ISO 30. Die Werkstiickeinspannung erfolgt (iber 4 vertikale
und 2 horizontale Spanneinrichtungen mit minimalem Platzbedarf, um das Beladen

des Werkstilicks zu erleichtern.

Emmegi Deutschland GmbH
SteigstraBe, 46
D-73101Aichelberg

Tel +49 7164 94000
Fax +49 7164 940025
info.de@emmegi.com

5 CNC-gesteuerten Achsen
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Fenstersysteme von VEKA

Vorsatzschalen aus

Aluminium

Mit den hochwertigen Vorsatzscha-
len aus Aluminium vergrofert die
VEKA AG, Sendenhorst, die Gestal-
tungsfreiheit bei ihren Kunststoff-
Fenstersystemen TOPLINE, SOFT-
LINE und SWINGLINE.

Hohe Produktqualitit und Kompatibilitit
sowie die vielseitige Einsetzbarkeit
zeichnen die drei 70-mm-Fenstersys-
teme von Systemgeber VEKA bereits oh-
ne Aluminium-Vorsatzschalen —aus.
Durch die fiir die Profilausfiihrungen
mit Anschlagdichtung angebotenen
Alu-Blenden stehen Verarbeitern zu-
dem zahlreiche weitere Gestaltungsva-
rianten zur Auswahl.

Die Alu-Schalen konnen in allen RAL-
Farben eloxiert oder pulverbeschichtet
werden und lassen sich so jeder indivi-
duellen Fassadenoptik oder aktuellen
Farbtrends anpassen. Selbst mehrfarbi-
ge Losungen und Effektlackierungen
sind moglich. In allen Oberflichenaus-
fiihrungen bieten die Alu-Vorsatzschalen
eine ausgezeichnete Wetterbestindig-
keit, sie sind extrem langlebig und
benotigen so gut wie keine Pflege.

Die Gestaltungsvarianten der Profil-
innenseiten runden die Variabilitit der
Materialkombination ab. Unabhingig
von der Aufenoptik lassen sich auch die
Innenseiten frei gestalten — entweder im
klassischen Weif3 oder foliert in anspre-
chenden Farben und Holzdekoren. In
ihrer Linienfiihrung {iberzeugen die
Blenden mit halbflichenversetzten An-
sichtsebenen und klassischem SOFT-
LINE-Design ohne scharfe Ecken und
Kanten.

Fiir die Herstellung unterschiedlicher
Elemente stehen vier Alu-Vorsatzschalen
(Blendrahmen, Fliigel, Fliigelsprossen
und lose Setzpfosten) zur Verfiigung.
Fenster und Fenstertiiren mit Dreh- und
Dreh-/Kipp-Fliigeln lassen sich damit
ebenso realisieren wie Festverglasun-
gen. Die vorgegebenen Bauhohen liegen
fiir Blendrahmen und Fliigel bei 80 mm,
die Breiten fiir Fliigelsprossen bei 85
mm und fiir lose Setzpfosten bei 46 mm.

Langlebig: Alu-Vorsatzschale

In der Fertigung werden die Aluminium-
blenden einfach auf die Kunststoffprofile
aufgeklipst. Durch einfaches Andriicken
rasten die exakt auf die Geometrien der
Basisprofile abgestimmten Abkantungen
der Vorsatzschalen ein und sorgen fiir
sicheren und dauerhaften Sitz. Zusiitz-
liche Montagebauteile und -mittel sind
fir die Herstellung der Kunststoff-Alu-
Konstruktionen nicht erforderlich.

Fiir die Beschaffung der zum passge-
nauen Zuschnitt der Profile notwendi-
gen Zulagen fiir Doppelgehrungssigen
vermittelt VEKA zuverlissige Hersteller.
Auch der Einbau von Fliigelsprossen ist
leicht zu handhaben, denn das Alu-Profil
der Sprossen ist um 3 mm zuriickge-
setzt. So bedarf der Radius der Sprosse
keiner Bearbeitung mit einer Frise und
die Schale kann einfach auf Gehrung ge-
schnitten werden.

Erginzend zu den Alu-Verblendungen
der Anschlagdichtungssysteme bietet
VEKA auch fiir die Mitteldichtungsaus-
fihrungen ihrer Fenstersysteme TOP-
LINE und SOFTLINE Alu-Vorsatzschalen
an. Bei diesen Varianten kommt aller-
dings ein alternatives Befestigungs-
system zum Einsatz. (red)

Foto: Archiv

WICTEC 50A ist
die Losung

Moderne architektonische Konzepte
werden oftmals mit Stahl- oder Holztrag-
werken realisiert. Eine technisch und
dsthetisch elegante Fassadenlosung fiir
diese Bauweisen bietet die Aufsatzkon-
struktion WICTEC 50A der Marke WICO-
NA von Hydro Building Systems, Ulm.
Sie basiert auf der bewihrten Pfosten-
Riegel-Fassade WICTEC 50 und baut auf
WICONA Unisys als modularem System
auf. Unisys ermoglicht es, dass der Ver-
arbeiter stets auf standardisierte Zusatz-
teile zuriickgreifen kann, egal, welches
WICONA-Profil er verwendet. Das redu-
ziert nicht nur den Lagerbestand, son-
dern fiihrt zu einem schnellen und kos-
tengiinstigen Arbeiten.

Fiir Pfosten und Riegel kommt das glei-
che Aufsatz-Profil zum Einsatz, noch da-
7u geht die Montage denkbar einfach
vonstatten: Die Aluminiumprofile wer-
den lediglich auf die Pfosten und Riegel
mittels Setzbolzen aufgesetzt oder — je
nach Materialbeschaffenheit der Trag-
konstruktion — aufgeschraubt.

Die neue Setzbolzen-Verbindungstechnik
reduziert die Anzahl der Arbeitsschritte
und verkiirzt die Montagezeit des Aufsatz-
Profils um bis zu 40%. Aufwendige Vorar-
beiten wie das Stanzen von Langlochern in
die Aluminiumprofile entfallen, und der
Verarbeiter muss beim Ausrichten der
Konstruktion nicht mehr berticksichtigen,
ob die Befestigungspunkte zueinander
passen. Eine Uberlappung der horizonta-
len in die vertikalen Dichtprofile gewihr-
leistet die Dichtigkeit der Aufsatzkon-
struktion. (pr)

Fassadenlosung WICTEC 50A

Foto: Hydro Building Systems

Optimierter Sekundenkleber

Das dauerhafte Verkleben von EPDM-
Dichtungen, Metallen und Kunststoffen
ist ein wichtiger Vorgang in der Herstel-
lung von Fenstern, Tiiren und Fassaden.
Die Duisburger Deflex-Dichtsysteme
GmbH hat sich bereits vor iiber 40 Jah-
ren mit diesem Thema auseinander ge-
setzt und den damals revolutioniren
Kleber T 12 auf den deutschen Markt ge-
bracht. In die sich allmihlich ent-
wickelnde Erkenntnis, dass Dichtprofile
den bis dato standardisierten Fensterkitt
ersetzen konnen, kam dieser Kleber wie
gewiinscht. Damals hat man Vergla-
sungsdichtprofile im Kunststofffenster
noch auf Gehrung geschnitten, die dann
auch verklebt werden mussten.

In Anpassung an heutige Produktions-
bediirfnisse wurden neue Rezepturen
ausprobiert und nach einem Feldversuch
eine mit den besten Eigenschaften fiir An-
wendungen der Fenster-, Tiiren- und Fas-
sadenhersteller ausgewihlt. Deutlich be-
schleunigt werden konnte die Abbindzeit,
und damit verbunden wurde auch die An-
fangsklebkraft nochmals optimiert.
Neben den technischen Eigenschaften ei-
nes Klebstoffes spielen insbesondere

Verpackungsform und
Handling dieser Gebin-
de eine entscheidende
Rolle. Der neue DE-
FLEX-Kleber T 12 ist
in einer griinen, er-
gonomisch gestalte-
ten Ovalflasche ab-
gefiillt. Die bewihr-
te Gebindegrofie
von 20 g wurde
beibehalten, fiir
bessere Verar-

beitbarkeit ist i aes g
zudem in der F;@f{;fﬁﬁ&ﬁﬁj«’}
Verschlusskap- ‘ggﬂm%ggm
pe eine Nadel- —— ciumir e =
spitze integriert, — MEmERLT
die somit das 9:20g €
Zukleben  der

Kleinen Offnung

an der Dosier-

spitze  verhin-

dert. Daher entfillt auch das Aufschnei-
den der bisherigen Flaschenspitze.

Weitere Informationen und kostenlose
Musteranforderung im Internet unter
www.deflex.de/T12 (red)

Beschlage
fiir hohe
Fliigelgewichte

Hohe Anforderungen an das Design und
die Funktionalitit von Beschlagsystemen
sind im internationalen Objektgeschift
tiblich. Um Architekten und Planern mehr
Handlungsspielraum zu geben, hat Siege-
nia-Aubi die Drehkipp-Bandseite fiir
Fensterfliigel aus Aluminium bis 200 kg
und die Drehbandseite fiir Aluminiumfen-
ster bis 300 kg Fliigelgewicht entwickelt.

Erste Erfolge am Markt erzielt hat auch
das Beschlagsystem axxent. Mit seinen
nicht sichtbaren Drehpunkten unter-
stiitzt es die klare Linienfilhrung zeit-
gendossischer Architektur und bietet dem
Endanwender dariiber hinaus hohen
Bedien- und Wohnkomfort sowie ein
grofSes Mafl an Sicherheit. Hierfiir sor-
gen Profilsysteme mit schmalen An-
sichtsbreiten, die Einrastfunktion der
Schere in der Kippstellung und die Auf-
riistbarkeit bis WK2. (red)

"
—

...der bessere Schnitt
in der Alu-Verarbeitung

Wenn's um automatisiertes Sagen von Aluminium
geht,sind Sie bei uns an der richtigen Adresse: Denn
mit unserer Technik machen Sie immer einen guten
Schnitt. Schnell, prézise, sauber — wir wissen, worauf
es bei lhrer Aluminium-Bearbeitung ankommt.
Pressta Eisele - die Sagenbauer!

PRESSTA
EISELE

Jﬁgéﬁbgww’

PRESSTA-EISELE - BergstraBe 9 - D-56859 Bullay - Tel.0654293620 - www.pressta-eisele.de

Ein Programm
fiir alle
Antriebssysteme

Mit EOS (EasyOperatingSystem) bietet
Marantec, Marienfeld, nach eigenen An-
gaben als erster Hersteller seinen Kun-
den eine einheitliche Programmierung
fir alle Antriebssysteme an. Egal, ob
man einen Garagen-, Dreh-, Schiebe-
oder Industrietorantrieb in Betrieb neh-
men will: Die Programmierung ist im-
mer absolut identisch. Die Kunden spa-
ren auf diese Weise viel Zeit und Geld,
weil sie kiinftig nur noch eine Program-
mierung beherrschen miissen und sich
nicht jedes Mal aufs Neue mit allen
Details unterschiedlicher Inbetriebnah-
men beschiftigen miissen.
EOS von Marantec setzt auf bewihrte
und bereits gelernte Elemente und er-
weitert sie um innovative Entwicklun-
gen. Die Schnellprogrammierung in nur
drei Schritten deckt bereits 95% aller
marktiiblichen Anwendungen ab, und
die fest zugewiesenen Plitze fiir alle
Meniis und Ebenen sind fiir alle An-
triebssysteme identisch.
Die Programmierstruktur EOS gibt es als
interaktive Schulungs- und Trainings-CD
in verschiedenen Sprachen. Mit ihr kann
man bei freier Tor- und Antriebswahl
die komplette Programmierung praxis-
gerecht durchspielen, frei programmie-
ren, sich Status- und Stormeldungen an-
zeigen lassen und vieles mehr. Mit EOS-
interaktiv.  konnen Marantec-Kunden
sich und ihre Mitarbeiter bereits im Vor-
feld auf ihren Einsatz vor Ort vorberei-
ten, und das bequem am Arbeitsplatz.
(red)

EOS hilft, Zeit und Geld zu sparen

Foto: Deflex

Fotos: Marantec
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Montagelosung fiir Profis

Fiir die Befestigung an Hohlprofilen
oder an nur einseitig zugénglichen Bau-
teilen bietet Wiirth mit dem BoxBolt-Sys-
tem eine professionelle Montagelosung
an. Mit nur wenigen Handgriffen stellt
das System eine sichere und tragfihige
Schraubverbindung her.

Die Befestigungselemente bestehen je-
weils aus einer Sechskantschraube
(Pestigkeitsklasse 8.8 bzw. A4-70), an
deren Ende eine konische Mut-

ter  sitzt.  Zwischen

Schraubenkopf und
Mutter befindet sich
eine geschlitzte Hiil-
se mit Sechskant-
bund. Zieht man die
Schraube bei gleich-
zeitigem Gegenhalten
der Hiilse an, be-
wegt sich die koni-
sche Mutter in
Richtung Schraubenkopf und spreizt da-
bei die Hiilse. Auf diese Weise entsteht
eine sichere und tragfihige Klemmver-
bindung.

Wiirth liefert BoxBolt in fiinf Gewinde-
groflen (von M8 bis M20) und jeweils
drei Lingen in den Qualitiiten Stahl ver-

BoxBolt-System

zinkt/feuerverzinkt sowie Edelstahl A4.
Das System besitzt eine allgemeine bau-
aufsichtliche Zulassung im Anwendungs-
bereich von DIN 18800-1:1990-11 und
DIN 18808:1984-10 fiir Konstruktionen
aus Stahl der Festigkeitsklassen $235,
§275 und $355. Die einfache und
schnelle Montage wird durch die Anga-
ben der definierten Bohrdurchmesser
und Anziehdrehmomente unterstiitzt.

Um die Montage des Hohlprofilbefesti-
gers noch flexibler zu gestalten, hat
Wiirth mit dem Schraubaufsatz BoxSok
ein Spezialwerkzeug im Pro-
gramm, dessen Einsatz
sich inshesondere
in der Serien-
montage sehr be-
zahlt macht. Die-
ses Werkzeug wird
auflerdem mit ei-
nem Innenvierkant
(1/2%) auf ein Handwerkzeug (z.B. Rat-
sche, Umschaltknarre), einen Elektro-
oder Druckluftschrauber aufgesetzt. Es fi-
xiert den Bund der Spreizhiilse und zieht
gleichzeitig mit der Sechskantschraube
den Konus an, bis dann die Hiilse ge-
spreizt ist. (red)

Foto: Wiirth

Modernes KompetenzCenter
fiir das Bauen mit Glas

Der Flachglas MarkenKreis hat sein neu-
es Servicekonzept vorgestellt. Unter dem
Namen GlasPlus vereinigt der Zusam-
menschluss mittelstdndischer Glaspro-
duzenten und Hindler die Kompetenzen
seiner Mitglieder zu einem Leistungspa-
ket, das die Moglichkeiten der Partner
erheblich erweitert.

GlasPlus vereint das Know-how aller
Mitglieder unter einem Dach, die Kun-
den profitieren auf der Basis des Netz-
werk-Gedankens von der Kompetenz
der ganzen Gruppe. Erginzend bringt
die Pilkington Deutschland AG die
Erfahrung des weltweit fiihrenden Float-
glasproduzenten ein.

Planung, Beratung und Innovationsbe-
reitschaft sind in den letzten Jahrzehnten
beim Bau multifunktionaler Glasfassaden
immer wichtiger geworden. Oft werden
Produkte fiir ein konkretes Objekt ent-
wickelt und dann in den Markt einge-
fiihrt. Die technischen Anforderungen
wachsen stindig und werden zunehmend
unter ganzheitlichen Aspekten betrachtet.
Kernstiick von GlasPlus ist denn auch das
KompetenzCenter, das sich aus bundes-
weit agierenden Objektberatern des
Flachglas MarkenKreises und der Pilking-
ton Deutschland AG zusammensetzt.

Neues Konzept GlasPlus

In allen Phasen der Abwicklung eines
Objektes von der Planung bis zum Ser-
vice nach Fertigstellung stehen gleich-
zeitig ein vor Ort agierender mittelstin-
discher GlasPartner und eine beratende
und unterstiitzende Systemzentrale mit
zahlreichen Planungshilfen (GlasHand-
buch, Software etc.) sowie eine jederzeit
erreichbare Hotline zur Verfiigung.

Mit GlasPlus wird ein umfassendes Pro-
dukt-, Beratungs-, Logistik- und Dienst-
leistungspaket bereitgestellt, das in die-
ser Form einmalig ist. (red)

Foto: Flachglas arkenK'rens

Minikrane sind im Kommen

Immer mehr Auftriige bei Balkonmonta-
gen, im Fassaden- und Stahlbau sowie bei
Industriemontagen werden mit den kom-
pakten und effizienten Minikréinen
MAEDA der Uplifier GmbH & Co. KG,
Guteneck, durchgefiihrt.

Ein Beispiel aus der Praxis: Das neun-
stockige ADAC-Gebdude in Miinchen
bendtigte auf einer Front neue Fenster-
scheiben. Hierfiir miisste nach herkomm-
licher Methode ein Autokran stindig im
Einsatz sein, um die ausgebauten Schei-
ben bis auf Gelindehche abzuseilen und
die neuen Scheiben an den gewiinschten
Platz 7u bringen. Um Zeit und Geld zu spa-
ren und vor allem auch, um Unannehm-
lichkeiten und Biirokratieaufwand mit
tagelangen Sperrungen der Strafen vor

Neue Haustiiren
von Hormann

Mit ansprechenden Designs und verbes-
serter Wirmedimmung hat Hormann,
Steinhagen, sein Haustiirenprogramm
weiter optimiert. Bei der bekannten Serie
TopPrestige wird das Fliigelprofil vom
Fiillungsmotiv auf3en vollig iiberdeckt und
erhilt so eine besonders exklusive Optik.
Nun wurde diese fliigeliiberdeckende Fiil-
lung fiir die Serie TopPrestige Plus auf die
Innenseite der Tiir iibertragen. Dadurch
ist auch im Wohnbereich kein Fliigelprofil
sichtbar. Erginzt wird das hochwertige
Erscheinungsbild durch schlanke Rollen-
bénder. Das Programm wurde um zehn
Motive erweitert — darunter Fiillungen mit
Holzfurniereinlage in kanadischem Ahorn
und Black Cherry (Kirsche).

Ein weiteres Argument fiir die Haustiiren-
serie ist die im Vergleich zu herkémmli-
chen Aluminium-Konstruktionen um bis
7u 50% verbesserte Wirmeddmmung. Sie
wird durch die stirkere Paneelfiillung
und zusitzlich durch das serienmifiige
Dreifach-Wirmeschutzglas erreicht. Da-
mit eignen sich Tiiren der Serie TopPres-
tige Plus besonders fiir Niedrigenergie-
Hiuser. Hoher Schall- und effektiver Wit-
terungsschutz sind weitere {iberzeugende
Eigenschaften.

Die hochwertigen Haustiiren sind mit fest-
stehenden Seitenteilen und Oberlichtern
lieferbar und optional mit abgerundetem
Blendrahmen erhiltlich. Serienméfig ha-
ben die Produkte u.a. eine Fiinffach-Ver-
riegelung, die fiir hochsten Einbruch-
schutz sorgt. Neben der umfassenden Si-
cherheits-Grundausstattung gibt es ein in-
teressantes Paket an Extras fiir attraktive
Zusatzgeschifte — z.B. der neue Fingerle-
ser fiir komfortables Offnen per Fingerab-
druck. (red)

Neues Fassadensystem Kalzip ML MONTALINE

Corus Bausysteme hat von der Montana
Bausysteme AG, einem Schweizer Unter-
nehmen der Corus Group, den Vertrieb
des Flachpaneel-Systems MONTALINE
fiir Deutschland, Osterreich, die Bene-
lux-Staaten, Frankreich, Spanien, Portu-
gal, Kroatien, Serbien, Bosnien und
Tschechien iibernommen. Das Produkt
wird unter der Bezeichnung Kalzip ML
MONTALINE vermarktet.

Es handelt sich dabei um ein hinterliifte-
tes, variabel einsetzbares Fassadensys-
tem mit einer korrosionsfesten, witte-
rungsbestindigen Aluminium-Legierung
als Grundmaterial. Alternativ wird das
System auch in Stahl — verzinkt und be-
schichtet — angeboten. Die glatten oder
auf Wunsch gelochten Bekleidungsprofi-
le lassen sich schnell und einfach verle-
gen. Spezielle Innen- und AufSeneckpro-
file, die sowohl in Aluminium als auch in
Stahl angeboten werden, sorgen fiir
montagefreundliche Losungen. Kopfkan-

Elegante Kalzip MONTALINE

tungen fiir eine lisenenfreie Bekleidung
stehen in Aluminium zu Verfiigung.
Das funktionale Design ist auf das We-

Foto: CORUS

sentliche reduziert. Eine Besonderheit
ist die Vielzahl der unterschiedlichen
Oberflichen im Angebot. Neben einer
breiten Farbpalette (farbbeschichtete
Oberflichen in PVDF- oder Polyester-
qualitit) ist das System auch als Kalzip
AluPlusZinc (mit vorbewitterter Zink-
oberfliche) und Kalzip AluPlusPatina
(mit  vorbewitterter Aluminiumober-
fliche) erhiltlich. So lassen sich Fassa-
denlosungen analog zum verwendeten
Dachsystem ausfiihren.

Die Flachpaneele mit einer Profilhohe
von 26 mm sind in unterschiedlichen
Baubreiten erhiltlich und konnen in
Aluminium bis zu einer Linge von 5 m
(mit Kopfkantung 4 m) und in Stahl bis
6 m geliefert werden. Die Elemente wer-
den konventionell mit verdeckter Befes-
tigung verarbeitet. Die Profile stehen als
MIL/F mit 15 mm Fugen (auch mit Kopf-
kantung) oder als ML/G ohne Fugen zur
Verfligung. (red)

dem Gebzude zu umgehen, entschied
man sich fiir den Einsatz eines MAEDA-
Minikranes. Uplifter empfahl das Modell
MC-285. Mit seinem Eigengewicht von
nur 1.900 kg wurde der Kran zusammen-
geklappt auf einem herkémmlichen Pkw-
Anhiinger zur Baustelle transportiert und
mittels Autokran auf das Dach des Gebiiu-
des gehievt, von wo aus er simtliche an-
fallenden Arbeiten verrichten konnte. Der
Autokran wurde somit nur Kkurzzeitig
bendtigt, um den Minikran an Ort und
Stelle zu bringen. Mit seinen 48 m Seilléin-
ge konnte der MC-285 dem in der Befah-
rungsanlage befindlichen Arbeitspersonal
das Auswechseln der 500 kg schweren
Scheiben per Fernsteuerung und mit
Vakuumsaugern sehr vereinfachen. Die

Foto: Uplifter

Effiziente Minikrdne

Kosteneinsparung zwischen Autokran und
Minikran ldsst sich anschaulich darstel-
len: Die Kosten eines Autokranes pro
Stunde entsprechen einem halben Tag
Leihkosten fiir einen Minikran. (red)

METAV200s

3. Mdrz — 4. April
Diisseldorf

Internationale Messe fiir
Fertigungstechnik und Automatisierung

Verein Deutscher Werkzeugmaschinenfabriken e.V.
CorneliusstraBe 4 - 60325 Frankfurt am Main

Tel. +49 69 756081-0 - Fax +49 69 7411574
messe@vdw.de - www.metav.de
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Sollzeitermittlung und Kalkulation

Systemsoftware von HSi

Bislang waren die Ermittlung von
Vorgabezeiten und die Kalkulation
von Montageprozessen immer von
grofien Unsicherheiten geprigt. Mit
der Softwarelosung HSmont bietet
die HSi GmbH, Erfurt, ein effekti-
ves, regel- und stiicklistenbasiertes
System zur Sollzeitermittlung und
Kalkulation fiir umfangreiche Mon-
tageprozesse mit hohem Automati-
sierungsgrad.

Mit dem Einsatz dieser Software redu-
ziert sich der Aufwand in der Arbeits-
bzw. Produktionsvorbereitung erheb-
lich. Laut Riickmeldungen der Anwen-
der werden Zeiteinsparungen von 30 bis
40% erzielt. Mit den exakt teilebezoge-
nen Zeiten erhohen sich die Genauigkeit
und die Objektivitit der Planung. Hinzu
kommen eine Steigerung der Transpa-
renz und Nachvollziehbarkeit der Mon-
tageprozesse aufgrund einer einheitli-
chen, vergleichbaren Kalkulationsbasis
sowie die groflere Aktualitit der Ferti-
gungsunterlagen. Stiicklisten beliebiger
PPS- und CAD-Systeme konnen verarbei-
tet werden.

Nach dem Importieren erfolgt iiber ei-
nen Vergleichslauf eine automatische
Zuordnung der Sollzeiten zu den Stiick-
listenpositionen — vorausgesetzt, fiir die
Positionen (Einzelteil oder Baugruppe)
wurde zuvor eine Sollzeit hinterlegt, die
jeweils die Titigkeiten fiir den Einbau
dieser Teile oder Baugruppen in die

1. Einlesen der Auftragsstiickliste
aus dem PPS-System

¥

2. Automatische Zuordnung
von Montageaufwénden

Komplettierte
Identnr.:

AB1234

BC2345

sdaten

PCO124 AP 2
AP 3
AP 3
AP 4

12 min
7 min
5§ min
[ § min
_PCO123 _ _ 3min__
PCO487 14 min

CD3456 ___
D456 _Z

PCO126
PCOS00

FGE789

5. Montageplanerstellung
und Ubergabe an das PPS

3. Bewertung neuer
Einzelteile / Baugruppen
4, Automatische
—AP1 | Artikelgenerierung
AP 1

Wissensbasis:
Artikel mit zugeordnetem
Montageaufwand

Systemiibersicht: Sollzeitermittlung mit HSmont fiir die Montage

ndchst hohere Baugruppenebene repri-
sentiert. Sollte eine derartige Zuordnung
nicht moglich sein, da es sich um neue
oder noch nicht erfasste Teile bzw. Bau-
gruppen handelt, weist die Software die-
se Elemente aus. Im Dialog werden die-
se Elemente vom Planer bearbeitet, so
dass in der nachfolgenden Kalkulation
die Zeitwerte von derart bewerteten Ele-
menten automatisch in die Ermittlung
der Montageaufwendungen einfliefen.

Zusitzliche Montageaufwendungen, die
nicht generell einer Position zugeordnet
werden konnen, lassen sich iiber ergin-
zende Dialogzeilen zu einer Stiickliste
einfiigen. Die Anpassung an kundenspe-

zifische Anforderungen ist generell vor-
gesehen. Dabei handelt es sich um die
Moglichkeit, verschiedene Schwierig-
keitsgrade bei der Montage des gleichen
Bauteils zu beriicksichtigen.

Generell wird durch Nutzung des Soft-
warepaketes die auftretende Teilevielfalt
transparent und systematisiert. Weiter-
hin bildet die sich aus dem automati-
schen Vergleichslauf ergebende Abwei-
chungsliste den Gradmesser fiir die Neu-
teilevielfalt. Um letztlich einen komplet-
ten Arbeitsplan zu erzeugen, lisst sich
der jeweilige Aufwand fiir die vorgela-
gerten mechanischen Bearbeitungen der
Einzelteile hinzufiigen. (red)

Foto: HSi

SchlieBzylinder fiir
Vending-Automaten

Einen erfolgreichen Verlauf verzeichnete
die Internationale Fachmesse fiir die
Vending-Automatenwirtschaft (Eu’Vend)
in Koln. Mit rund 5.400 Besuchern aus
62 Lindern und einem Angebot von 230
Ausstellern aus 18 Staaten setzte sie
neue Rekordmarken.

Im Fokus standen u.a. Verkaufs- und
Waren-Automaten, fiir die die Burg F.W.
Lilling KG, Volmarstein, kundenspezifi-
sche Schlief3systeme fertigt. Die interna-
tionalen Automaten-Hersteller interes-
sierten sich beispielsweise fiir neue
Produkte, deren Stiftzylinder mit bis zu
16 Zuhaltungen je nach Ausfiihrung be-
sonders sicher sind, da ihre solide Bau-
weise sogar Gewaltanwendungen trotzt.
Gleichzeitig sorgen kreative Ideen im

Innenleben dafiir, dass auch die Abtast-
und Nachschliesicherheit sehr hoch
ist. Damit bietet das Unternehmen jetzt
das komplette Sortiment an modernen
Schliefsystemen fiir industrielle Anwen-
dungen. Burg iiberzeugte die Messebe-
sucher auch mit individuellen, an den
Anforderungen der Kunden ausgerich-
teten Losungen. Von der Beratung, die
von technischen wie wirtschaftlichen
Gesichtspunkten bestimmt wird, iiber
den Bau von Prototypen bis zur Serien-
fertigung reicht das Portfolio. Als Sys-
tempartner nutzt das Unternehmen
auch das Know-how erfahrener Zuliefe-
rer: Im Fall der Industriezylinder arbei-
tet Burg mit der Firma Pfaffenhain zu-
sammen. (red)

Parlamentarischer Abend des VFF

Zahlreiche Abgeordnete des Deutschen
Bundestages und auch der neue CSU-
Parteivorsitzende Erwin Huber waren
kiirzlich der Einladung des Verbandes
der Fenster- und Fassadenhersteller
e.V. (VFF), Frankfurt/Main, zum Parla-
mentarischen Abend in Berlin gefolgt.
Im Mittelpunkt des Gedankenaustau-
sches iiber Klimaschutz und Energieef-
fizienz stand die energetische Moder-
nisierung des Gebdudebestandes mit
Fenstern und Fassaden.

Im Einklang mit den Klimaschutz-Zielen
der Bundesregierung erhofft sich der
VEF von der Politik rasche Fortschritte

bei der Verbesserung der energetischen
Standards im Gebiudebereich und ei-
nen Ausbau der Fordermittel fiir die Mo-
dernisierung von Altbauten. Ein wichti-
ges Ziel des VFF ist zudem eine Moderni-
sierungsverpflichtung fiir 30 Millionen
einfachverglaste Fenster, die es in
Deutschland immer noch gibt.

Im Rahmen der Fachvortrige sprach Dr.
Wolfgang Feist, Leiter des Passivhaus-
Institutes Darmstadt, iiber verbesserte
Energieeffizienz und schloss den Kreis
zwischen Erhalt der Bausubstanz und
wirtschaftlicher Bedeutung der Energie-
sparmaf¥nahmen. (red)

Alulux eroffnet Profi-Park

Seit Herbst 2007 haben die Alulux-Fach-
betriebe die Moglichkeit, sich im Internet
fiir die Informationsplattform des Alulux-
Profi-Park anzumelden. Der Profi-Park ist
eine umfassende Produkt- und Informati-
onsdatenbank fiir die Alulux-Fachbetrie-
be. Fiir den Zugang erhalten die Alulux-
Kunden bei der Anmeldung die notwendi-
ge Basis-Lizenz.

In der Anfang Dezember 2007 realisier-
ten ersten Ausbaustufe bietet der Profi-
Park Daten, die speziell fiir den angemel-
deten Kunden bereitgehalten werden und

nur iiber einen gesicherten Premium-Zu-
gang einzusehen sind. Die Anmeldung
erfolgt fiir Alulux-Fachbetriebe unter
www.alulux.de im Meniipunkt LOGIN.

Insgesamt optisch iiberarbeitet wurde
die Alulux-Website. Sie unterstreicht
mit dem neuen Bereich MADE IN GER-
MANY die Griinde fiir die hochwertige
Produktionsqualitit aus Verl. Alulux be-
tont beim neuen Netzauftritt ausdriick-
lich das hohe handwerkliche Know-how
seiner Produktionsmitarbeiter. Die ak-
tuellen Prospekte und auch die giiltigen

Preislisten sind ab sofort auch auf CD
erhiltlich. Die Prospekte und Preislisten
sind mit dem praktischen ,,ONLINE-BLit-
termechanismus“  ausgestattet. Damit
die CD nicht permanent im Laufwerk
des Rechners verbleiben muss, kann ei-
ne Datenkopie auf dem Rechner abge-
legt werden.

Die CD ist die optimale Grundlage fiir
die Prisentation beim Endkunden und
fiir Alulux-Fachbetriebe kostenlos anzu-
fordern: Tel. +49 (0) 5246/965-193,
friesmeyer@alulux.de (red)

Neues fiir Tiir und Fenster von heroal

Auf den Wunsch privater Auftraggeber,
bei Haustiirkonstruktionen die Fliigel-
profile unter der Tiirfiillung verschwin-
den zu lassen, hat heroal, Verl, mit einer
Modifikation seiner bewihrten Profil-
serien 065 und 090 S reagiert.

Um eine iiberstehende Tiirfiillung fest
mit den Profilen zu verbinden, wird die
fein geriffelte AuSenseite der Fliigelpro-
file nicht beschichtet, sondern bleibt un-
behandelt und griffig. Das stellt sicher,
dass zwischen iiberdeckender Tiirfiil-
lung und Profil durch den aufgebrach-
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ten Kleber eine dauerhaft haltbare Ver-

bindung entsteht. Zusiitzlich erfolgt von

der Innenseite her eine mechanische Si-
cherung der Fiillung. Wihrend die Serie

065 mit umlaufender Schattennut fiir ei-

ne abgedeckte #uflere Schnittkante

sorgt, wird die Serie 090 S mit abge-
deckter Fiillungskante angeboten.

Neu von heroal ist auch der 90°-Unter-

putzkasten fiir wirmegeddmmte Fassa-

den. Er eignet sich fiir Renovierung und

Neubau und wird unauffillig durch das

Wirmedimmverbundsystem in die Fas-

sade integriert. Die stranggepresste un-

tere Blende dient als Revisionszugang
und ist in allen RAL-Farben lieferbar.

Der neue Unterputzkasten vereint die

Vorziige von Vorsatzelementen:

» keine Wirmebriicken,

P cinfache Montage ohne Beschidi-
gung der Innenriume oder Storung
der Bewohner,

P im Wartungs- oder Reparaturfall ist
der Rollladen jederzeit von auflen zu-
ginglich.

Das System ist in den Kastengrofien 125

mm bis 205 mm lieferbar. Neben den un-

terschiedlichen Rollladenpanzern lassen

sich das Insektenschutzsystem IS und das

Markisolettensystem hms problemlos in-

tegrieren. Die 90°-Variante erginzt die

bewihrten, um 20° bzw. 45° abgeschrig-
ten Versionen zum umfangreichsten Un-
terputzsystem in der Branche. (red)

EEEEERERT®H

Foto: heroal

Fliigeliiberdeckende Haustiirfiillung



Fertigungslosung aus TOX-Bausteinen

Kompetenz im System

Automobilhersteller AUDI trat an
TOX Pressotechnik heran, um eine
Aufgabe im Bereich ,Einpressen von
zwei Stanzbolzen in das Bauteil
Stirnwand B8“ rationell und kosten-
giinstig zu realisieren. Eine Kombi-
nation aus C-Gestell-Tischpressen,
Kraftpaket-Antriebszylinder S 30 so-
wie spezifischen Aufnahme- und
Setzwerkzeugen bildet eine flexible
Einpressmaschine, mit der das Pro-
blem iiberzeugend gelost werden
konnte.

Viele Hersteller von Serienerzeugnissen
verindern ihre Produktionsphilosophie
dahingehend, dass sie sich neben ihren
origindren Aufgaben wie Entwicklung,
Konstruktion, Beschaffung, Marketing,
Vertrieb und Service vor allem auf die
Herstellung von Know-how-Bauteilen so-
wie die Baugruppen- und Endmontage
konzentrieren. Daraus ergibt sich fiir die
Lieferanten von Bauteilen, Baugruppen
und Technologie ein verindertes Anforde-
rungsprofil. Fiir diese ist es nicht mehr
damit getan, einfach nur die Werkstiicke
oder die Fertigungssysteme bereitzustel-
len. Egal, ob Zulieferer fiir technisch ein-
fache bis hoherwertige Produkte oder
Technologie-Lieferant fiir bestimmte Be-
arbeitungs- und Montageprozesse — nur
wer ein integrierbares Paket mit Techno-
logien, Produkten, Systemlosungen und
Dienstleistungen anbietet, wird als Part-
ner anerkannt und mit Auftréigen bedacht.

Ganzheitliche Sicht

Bei Serienprodukten wie Automobilen
oder Haushaltsgeriten wird schnell deut-
lich, was heute gefordert wird. Schon in
der Entwicklungsphase eines neuen Pro-
duktes gilt es, die relevanten Prozesse und
Verfahren sowie Alternativen ins Kalkiil zu
ziehen, um mit moglichst hoher Qualitiit
zu niedrigsten Kosten produzieren zu
konnen. Ob Funktion und Design oder
Werkstoff und Bearbeitungsverfahren, ob
Baugruppen- und Endmontage, Service
oder Demontage fiir die Verwertung von
Altgeriten: Alle Positionen sind von An-

In der Werkstiickaufnahme: Stirnwand mit bereits gesetzten Stanzbolzen

fang an auf dem Priifstand und miissen ei-
ner ganzheitlichen Betrachtung standhal-
ten. Folgerichtig wird von einem Techno-
logie-Lieferanten ganz einfach eine durch-
gingige Systemkompetenz erwartet, die
alle direkten und auch die peripheren
Aspekte einschlief3t.
Ein solches Technologie-Unternehmen
ist die TOX Pressotechnik GmbH & Co.
KG, Weingarten, die ein umfangreiches
Liefer- und Leistungsprogramm fiir
Blechverarbeiter sowie Produktions-
und Montagebetriebe anbietet. Auf der
Basis von verschiedenen TOX-Technolo-
gie- und Produktions-Bausteinen lassen
sich fiir die Herstellung und Montage
von Blechteilen, Baugruppen und Kom-
plettgeriten individuelle Fertigungslo-
sungen zusammenstellen:

» Mit der Rundpunkt-Blechverbindung
konnen gleiche oder in der Dicke so-
wie im Werkstoff verschiedene Bleche
ohne Zusatzwerkstoffe oder thermi-
sche Einwirkungen auf wirtschaftliche
Weise unlosbar verbunden werden.

P Mit den pneumohydraulischen Kraft-
paket-Zylindern oder den elektro-
mechanischen ElectricDrive-Spindeln
werden Werkzeuge fiir die verschie-
densten Fertigungsprozesse wie Clin-
chen, Einpressen und Stanzen ange-
trieben.

» Die TOX-Pressen dienen in Produktion
und Montage als standardisierte, flexi-
bel einsetzbare Betriebsmittel.

» Die TOX-KraftKurver finden als Einhei-
ten fiir kombinierte Spann- und Bear-
beitungsaufgaben bei Blechen Anwen-
dung.

Jeder dieser Bausteine kann fiir sich al-

lein oder im Systemverbund eingesetzt

und genutzt werden. Das Unternehmen
bietet den Kunden die Moglichkeit, so-
wohl die Verfahren als auch die Werkzeu-
ge, die Produktionseinrichtungen und die
QS-Messeinrichtungen dafiir aus einer
Hand zu beziehen.

Das Praxisbeispiel

Eine industrielle Losung aus dem Auto-
mobilbau verdeutlicht, was die Problem-
loser beispielsweise im Bereich Einpress-
technik fiir Blechteile unter dem Begriff
Systemkompetenz verstehen. AUDI trat
mit der Aufgabe ,Einpressen von zwei
Stanzbolzen in das Bauteil Stirnwand B8*
an TOX Pressotechnik und den Kooperati-
ons-Partner, die Firma Profil, heran. Die-
se stellt Verbindungselemente her und lie-
fert auch die entsprechenden Werkzeuge
und Zufiihreinheiten. Als Projektverant-
wortlicher fungierte TOX Pressotechnik,
die Ingenieure kreierten eine Universal-
maschine mit zwei Einpressstationen (fiir
linke und rechte Ausfiihrung) als be-
triebsbereite Komplettlosung,

Die Einpressmaschine besteht aus einem
Pressen-Untergestell als Triger von zwei
C-Gestell-Tischpressen, aus einem gesteu-
erten Sortier- und Fordergerit der Firma
Profil, aus der Zweihand-Maschinen-
steuerung, einer Schutzvorrichtung und
diversen Werkzeugen (Stanzkopf und Ma-
trize) zum Setzen der Stanzbolzen.

Die C-Gestell-Tischpressen sind jeweils
mit einem pneumohydraulischen Kraft-
paket-Antriebszylinder vom Typ S 30
ausgertistet. Die Zylinder erreichen mit
6 bar Luftdruck 170 kN und mit 10 bar
sogar 300 kN Presskraft. Zum ungehin-
derten Einlegen und Entnehmen der
Stirnwinde in die Werkstiickaufnahme
sind die C-Gestell-Tischpressen auf
Fithrungswagen installiert und kénnen
exakt in die Stanzpositionen ein- und
ausgefahren werden. Auflerdem gibt es
an den Zylinderstof3eln spezielle Wech-
sel-Aufnahmen fiir die Stanzbolzen-Setz-
kopfe, und in der Werkstiickaufnahme
befinden sich die Matrizen.

Die C-Gestell-Tischpressen und die An-
triebszylinder sind fiir max. 250 mm
Hub ausgelegt. Der Krafthub betrigt 20
mm, so dass die Ausgangs- und Bearbei-
tungspositionen zeitsparend im Eilgang

; angefahren werden kénnen. Zusitzlich

ist eine der beiden C-Gestell-Tischpres-
sen mit einer pneumatisch betriebenen

30 Jahre Invertertechnologie von Kemppi

30 Jahre ist es jetzt her, dass Kemppi
auf der internationalen Fachmesse
Schweiflen & Schneiden 1977 in Essen
mit hilarc 250 die weltweit erste Inver-
ter-Stromquelle fiir das Lichtbogen-
schweifSen vorgestellt hat. Seither hat
sich diese Technologie zum internatio-
nalen Marktstandard in der Schweif3-
industrie entwickelt. Das von Kemppi
1993 in Essen vorgestellte erste digital
gesteuerte SchweifSsystem Kemppi PRO
war wegweisend fiir die Entwicklung
industrieller Lichtbogenschweiflanlagen
zum heutigen Stand der Technik.

Invertertechnologie bedeutete seinerzeit
nicht nur die drastische Verringerung von
GrofSe und Gewicht der SchweifSaus-
riistung  sowie erheblich verbesserte
Schweif3eigenschaften, sondern ermog-

lichte dariiber hinaus eine Verringerung
des Energieverbrauches beim MMA-
Schweiflen um bis zu 80% gegeniiber der
herkommlichen Trafotechnik. Im Lauf
der Jahre hatte diese Innovation daher ei-
nen beachtlichen Einfluss auf die Umwelt.
Im Bereich Lichtbogenschweifden er-
freut sich Kemppi in den letzten vier Jah-
ren eines starken und anhaltenden
Wachstums. In den kommenden zwei
bis drei Jahren wird Kemppi Oy zusam-
men mit der Muttergesellschaft Kemppi
Capital Oy ungefihr 15 Mio. € in ein
neues Elektronikwerk mit einer Flache
von 8.500 m’ und in die Erweiterung des
Hauptsitzes im finnischen Lahti um wei-
tere 3.500 m* einschlieflich Logistik-
terminal und schweif3technischem For-
schungszentrum investieren. (red)

First in the World
30 years of inverter technology
S KEMPPI

The Joy of Welding
wuewkemppi.com

Der erste Inverter: hilarc 250

Foto: Kemppi

Linearachse seitwirts zu verfahren, wo-
mit die Maschine universell fiir linke
und rechte Stirnwand-Ausfiihrungen
einzusetzen ist. Neben der erwihnten
Zweihand-Sicherheitssteuerung ~ wurde
auch ein Lichtvorhang installiert, womit
die Einpressmaschine gegen Dritte oder
unbeabsichtigtes Eingreifen zuverldssig
gesichert ist. Der Ablauf gestaltet sich
sehr einfach und rationell. Nach dem
Einlegen der Stirnwand 1ost die Zwei-
hand-Steuerung  durch gleichzeitiges
Betitigen (innerhalb von 0,5 Sekunden)
beider Schalter den vollautomatischen
Positionier- sowie den Stanz- und Ein-
press-Vorgang aus. Der jeweilige Pres-
senstoflel fihrt im Eilhub nach unten,
bis der Krafthub erreicht ist. Wird noch
wihrend des Eilhubs des Pressenzylin-
ders einer der Taster (oder beide) los-

gelassen, geht der Stolel aus Sicher-
heitsgriinden per Riickhub sofort in die
Ausgangsstellung zuriick. Ansonsten er-
folgen das Zufiihren und Einpressen des
Stanzbolzens. Danach fihrt der Stofiel
wieder in die Ausgangsstellung zuriick,
die Presseneinheiten fahren nach hinten
— so ist das fertige Bauteil leicht zu ent-
nehmen.

Der automatische Ablauf und die Auftei-
lung der Einpresshiibe in einen Eil- und
Krafthub fiihren zu sehr kurzen unpro-
duktiven Nebenzeiten, womit sich wieder-
um der Gesamtdurchsatz erhoht.

Bis auf die spezifische Auslegung der
Werkstiickaufnahme und der zusitzlichen
pneumatischen Verfahrachse einer Press-
station konnte die Einpressmaschine weit-
gehend aus standardisierten Bausteinen
erstellt werden. (red)
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Flexible Messtechnik

Der mobile FAROArm

Eberspicher zihlt zu den weltweit
grofiten Anbietern von Abgasan-
lagen. Diese fiihrende Position er-
reichte der Automobilzulieferer
insbesondere durch die hohe Qua-
litiit seiner Produkte. Um diese
auch im Zuge des Aufbaues von
Vor-Ort-Montagewerken weiter zu
verbessern, hat das Unternehmen
im Abgastechnik-Produktionszen-
trum in Neunkirchen einen mobi-
len FAROArm im Einsatz.

Die international titige Unternehmens-
gruppe J. Eberspicher GmbH & Co. KG
mit Hauptsitz in Esslingen zihlt zu den
weltweit fiihrenden Systementwicklern
und -lieferanten fiir Abgastechnik und
Fahrzeugheizungen. 2005 erzielte das
Familienunternehmen mit rund 6.000
Mitarbeitern in 16 Lindern einen Um-
satz von 1,64 Mrd. €. Zu den Kunden
gehoren nahezu alle europiischen Auto-
mobil- und Nutzfahrzeughersteller.

Bei der Abgastechnik liegt der Schwer-
punkt auf dem Pkw-Segment. Zum Pro-
duktportfolio gehoren komplette Abgas-
anlagen — vom Kriimmer bis zum End-
rohr — ebenso wie einzelne Komponen-
ten, z.B. Katalysatoren, Rufifilter oder
Schalldimpfer. Mit einem Marktanteil
von rund 20% ist Eberspicher nicht nur
der grofite konzernunabhingige Her-
steller von Abgasanlagen in Europa, son-
dern gehort auch zu den weltweit vier
grofdten Anbietern.

Im  Abgastechnik-Produktionszentrum
im saarldndischen Neunkirchen, dem
grofdten Eberspicher-Werk, sind rund
1.900 Mitarbeiter beschiftigt. Diese
Produktionsstitte hat eine relativ grofSe
Fertigungstiefe. Das heif3t, die Saarlin-
der sind in der Lage, Tiefziehteile zu fer-
tigen, Rohre umzuformen sowie Rohr-
enden zu bearbeiten und haben zudem
modernste SchweifStechnik installiert.
Sie konnen praktisch vom Einzelteil bis
zum kompletten Abgassystem die Pro-

dukte am Standort herstellen und iiber
die Vor-Ort-Montagewerke die Kunden
just in sequence* beliefern.

In Neunkirchen — wie auch in den ande-
ren Eberspicher-Werken — hat Qualitit
allerhdchste Prioritdt. Einen wichtigen
Beitrag hierzu liefert der Dienstleis-
tungsbereich Material & Engineering
und Metrology. Vielfiltige Untersuchun-
gen iiber das Verhalten und die Eignung
neuer Materialien sowie die Auswirkun-
gen neuer Fertigungsprozesse im Zu-
sammenspiel mit innovativer Messtech-
nik bilden eine Basis fiir die hervorra-
gende Qualitit der Produkte.

,Eine wesentliche Rolle fillt in diesem
Rahmen dem mobilen FAROArm zu.
FARO ist fiir uns ein idealer Partner, wir
haben seine Messsysteme bereits in
Produktionsstitten in Siidafrika, Norda-
merika, Frankreich, England und

Deutschland im Einsatz. Wir planen, den

Auch bei der Vermessung der Abgasanlage weifl der Faro-Arm zu iiberzeugen

FAROArm als weltweites Standard-Mess-
system bei uns festzuschreiben®, sagt
Ralf Ingo Miiller, Teamleiter Metrology.

Prazise Ergebnisse

In Neunkirchen kommt seit Anfang 2005
der FAROArm der Platinum-Serie mit ei-
nem Messbereich von 3,0 m zum Einsatz.
Neben dem Platinum-Modell ist der Mess-
arm auch als Titanjum-Arm und in vier
weiteren Groflen mit einem sphérischen
Messbereich zwischen 1,2 und 3,7 m lie-
ferbar. Durch die Beweglichkeit in sechs
oder sieben Achsen und den internen
Massenausgleich ist das Messsystem auch
an ungiinstig erreichbaren Stellen einsetz-
bar.

Der Messgriff des Systems ist mit vier Tas-
tern ausgestattet, iiber die der Arm ge-
steuert wird. Akustische Riickmeldungen
geben dem Anwender Auskunft {iber den
Messstatus. Die im Arm integrierte Logik
errechnet mittels Drehmessgebern in den
Gelenken die rdumliche Position der
Messspitze. Uberlastungs-Sensoren, die in
jedem Gelenk sitzen, warnen den Anwen-
der, wenn der Arm iiberh6hten Hand-
habungs-Kriften ausgesetzt ist, und si-
chern auf diesem Wege prizise Mess-
ergebnisse.

Foto: Eberspacher

Der Messarm besteht aus Verbindungs-
elementen eines von FARO entwickelten
Verbundwerkstoffes. Dies ermaglicht
nicht nur ein geringes Gewicht zwischen 9
und 10 kg, sondern ist auch die Basis fiir
das hervorragende Handling des Systems.
In den letzten beiden Jahren konnte sich
der FAROArm bei Eberspicher schon im
Zuge vieler Aufgabenstellungen be-
wihren, beispielsweise in  seinem
priméren Einsatzgebiet im Prototypenbau
bei geometrischen Untersuchungen. Die
Anwendung des Messsystems kann so-
wohl iiber den kompletten Produkt-
lebenszyklus der Abgasanlage als auch
zur Prozessoptimierung und Betriebsmit-
telanalyse erfolgen. Die Saarldnder nutzen
den Messarm stationér im Messraum ge-
nauso wie mobil im Werk, in der Produk-
tion, weltweit in den Montagewerken oder
beim Kunden. So konnen vor Ort Analy-
sen beziiglich der Verbausituation unter
dem Fahrzeug durchgefiihrt werden.

In der Praxis bewahrt

In der tiglichen messtechnischen Anwen-
dung weif der Platinum-Arm immer wie-
der zu iiberzeugen. ,.Der Messarm ist sta-
bil, wunderbar ausbalanciert, robust so-
wie wartungs- und bedienerfreundlich®,
erklirt Messtechniker Karsten Kolb, der
den grofSten Vorteil des mobilen Messsys-
tems in seiner Flexibilitit sieht: ,,Bei Mes-
sungen sind wir weder auf eine Ortlich-
keit noch auf ein Bauteil festgelegt. Zu-
dem beeindruckt uns das Handling, und
schlielich bietet uns der FAROArm
durch seine offene Schnittstellen-Archi-
tektur die Moglichkeit, verschiedene Soft-
ware-Varianten zu adaptieren.”

Im Rahmen der Priifstrategie konzipie-
ren die Messexperten auch nach wie vor
sehr aussagekriftige und genaue Priif-
lehren. Diese dienen primir dazu, die
Fertigungsqualitit in den Vor-Ort-Mon-
tagewerken zu iiberwachen. Sie erlau-
ben, stichprobenartig Teile attributiv zu
beurteilen.

Fiir Prozessoptimierung und Bemusterun-
gen ist die attributive Priifung aber nicht
mehr aussagekriftig genug — dafiir
bendtigen die Neunkircher die Messdaten
des FAROArms. Messarm und Priiflehren
erginzen sich hervorragend, denn die
Priiflehren sind so konzipiert, dass sie mit
dem Messsystem adaptiert werden kon-

Spezialist FARO

FARO entwickelt und vertreibt Software und
porfable Computer-Messsysteme, mit denen 3D-
Messungen an Teilen und Anlagen an nahezu
jedem Ort vorgenommen werden kannen. Mit rund
13.000 Installationen und 6.100 Kunden welt-
weit ist das Unternehmen ein Markifihrer im
Bereich der porfablen Koordinatenmessmaschinen
(CMM). Die Produkipalette umfasst diverse Mo-
delle des FAROArms und der GAGE sowie Laser-
Scanner, Laser-Tracker und CAM2-Messsoftware.
Mit den mobilen Messsystemen lassen sich in
einem sehr frihen Stadium Produktionsfehler
erkennen und vermeiden und somit Produkiivitiit
und Rentabilitit steigem. Gemeinsam integrieren
die Produkte die Mess- und Qualifitspriiffunktion
mit CAD, CAM sowie CAE.

FARO ist weltweit vertreten, das Houptquartier
befindet sich in Lake Mary in Florida/USA. Die
europiische Zentrale hat ihren Sitz in Korntal-

Mnchingen bei Stuttgart. (red)

nen. Die Saarlinder konnen also mit dem
FAROArm auf die Priiflehre gehen, sich
iiber drei Punkte einmessen und Mess-
daten teilespezifisch erfassen.

Ausblick

In der niheren Zukunft haben die Mess-
experten von Eberspicher noch einiges
mit FARO vor. Beispielsweise soll der Be-
darf, Flichen schnell mit einer hohen
Punktdichte zu erfassen, mit dem Laser-
ScanArm von FARO abgedeckt werden.
Mit beriihrungslosen Messungen planen
die Neunkircher, Flichendaten schon in
der Prototypenphase aufzunehmen, um
sie dann in CAD-Systeme zu konvertieren.
Dieses Vorgehen bietet den Saarlindern
die Chance, unterstiitzende Messdaten fiir
die Priifstinde im Rahmen der Entwick-
lungstitigkeit zu liefern. Ferner ist fiir
2008 der Erwerb der FARO Rail geplant,
einer hochgenauen Verfahreinheit, mit
der der Messbereich des FAROArms auf
bis zu 6 m erweitert werden kann.

,Mit der Anschaffung des FAROArms ha-
ben wir der Tendenz Rechnung getragen,
in Richtung der Vor-Ort-Montagewerke
zu gehen. Der flexible Messarm bietet die
Chance, Fragestellungen vor Ort relativ
einfach und schnell zu 16sen”, zeigt sich
Ralf Ingo Miiller zufrieden. (red)

Strahlverfahren fiir saubere Oberfldchen

Druckluft mit Trockeneis

Das von der mycon GmbH, Bielefeld,
patentierte IceMaster-Verfahren, seit
drei Jahren auf dem Markt, hat sich
in vielen Bereichen durchgesetzt, in
denen Oberflichen schonend ent-
schichtet werden miissen.

Beim IceMaster-Verfahren werden einem
Druckluftstrahl fiir die Entschichtung
Trockeneispartikel beigemischt und der
Strahl durch eine Diise auf die zu reini-
gende Oberfliche gelenkt. Durch die star-
ke Kiltewirkung des Trockeneises ver-
sproden Stoffe wie Ole, Wachse, Fette,
Trennmittel, Lacke oder Bitumen. Die Be-
schichtung wird rissig und von den
Trockeneispartikeln, die beim Aufprall zu
Kohlendioxidgas umgewandelt werden,
weggesprengt. Die Oberflichen des zu
reinigenden Teiles werden nicht angegrif-
fen, sofern sie nicht bei Kilte versproden.
Deshalb miissen bei Instandhaltungsar-
beiten mit IceMaster auch keine Dichtun-
gen und Gummiteile entfernt werden. Al-
lerdings kann das Verfahren auch keinen
Unterbodenschutz abtragen, da darin
Stoffe gegen das Versproden enthalten
sind. Beim Entschichten verfliichtigt sich
das Kohlendioxid vollstindig, so dass
nach dem Reinigen nur die meist staub-
formigen Riickstinde der abgetragenen
Stoffe zu entsorgen sind.

Da das Trockeneis durch Expansion von
fliissigem Kohlendioxid direkt in der Ice-
Master-Diise entsteht, entfallen bei die-
sem Verfahren die Lagerungs- und Zulei-
tungsprobleme, die bei herkommlichen
Trockeneisanlagen eine lingere Lagerung
und eine Automatisierung verhindern.

Fiir die Versorgung des Handgeriites wer-
den eine Kohlendioxidflasche — mit
Steigrohr  (oder Flaschenbiindel ~mit

Steigrohr) bzw. ein Tank sowie ein Hoch-
leistungskompressor bendtigt. Das Fliis-
sig-CO: wird innerhalb des Schlauch-
paketes zur Diise geleitet. Beim automati-
sierten Einsatz der IceMaster-Diise wird

Elektronik perfekt gesaubert

meistens ein gekiihlter Niederdrucktank
samt Ringleitung verwendet, der die Aus-
beute an Trockeneis erhoht und das Ver-
fahren noch giinstiger macht. Der Druck-
luftbedarf ist mit 0,75 bis 8,00 m%min (je
nach Anlagengrofle) gering. IceMaster
kann bei einem Druck ab 4,5 bar betrie-
ben werden, ist annihernd wartungsfrei
und einfach zu handhaben.

Anwendungsfelder

In kleineren Betrieben wird IceMaster oft
zur Entschichtung bei der Instandsetzung
verwendet — beispielsweise bei der Reini-
gung der Farbwerke von Druckmaschi-
nen, beim Reinigen von Behiltern, Ma-
schinen und Anlagenteilen sowie beim
Vorbehandeln und Entschichten von
Fahrzeugkarosserien. Die Motor- und
Fahrwerksteile konnen gereinigt werden,
ohne dass Kunststoff- und Gummiteile wie
Manschetten und Dichtungen vorher de-
montiert werden miissen. Teilweise von
Hand, teilweise aber auch automatisiert
werden mit IceMaster Gussformen ent-
schichtet, Schweifdriickstinde entfernt
und Kernkisten gereinigt.

In der Industrie, vorwiegend bei Zuliefe-
rern der Automobilindustrie, werden Ice-
Master-Diisen an Robotern und Strafden
zum Entgraten von Kunststoff- und Alumi-
niumteilen sowie zum Vorbereiten von

L
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Kernkasten reinigen mit dem IceMaster-Verfahren

Kunststoffteilen fiir die weitere Beschich-
tung verwendet. Dabei werden Elektro-
nikbausteine und grofflichige Teile
ebenso entschichtet wie diinner Draht mit
hoher Vorschubgeschwindigkeit.

Im Pharma-Sektor kann IceMaster einge-
setzt werden, wenn statt Druckluft Stick-
stoff verwendet und spezielles pharma-
zeutisches CO, aus besonderen, fiir diesen
Bereich zugelassenen Behiltern einge-
setzt wird. Sogar die Innenwandungen
von Rohrleitungen und Wirmetauschern
konnen mit dem Trockeneis-Strahiverfah-
ren von Beschichtungen und Ablagerun-
gen befreit werden. Dazu wird eine zu-
sitzliche Diise durch das Rohr gedriickt,
die den Trockeneisstrahl an die Wandung
umlenkt. Bei den Entschichtungsarbeiten
bleiben selbst Aluminiumoberfliichen un-
beschidigt. Eine Aufarbeitung von Alttei-
len (z.B. Altmotorblocke usw.) kann oh-
ne Beschéidigung von Dichtflichen ausge-
fiihrt werden. Der Hersteller garantiert ei-

ne Testreinigung der erhaltenen Teile in-
nerhalb von drei Tagen. Die Teile werden
dem Kunden dann wieder zur Verfiigung
gestellt inkl. einer kurzen Dokumentation
des Vorganges.

Dariiber hinaus kann das Strahlgerit Ice-
Master fiir einen Testmonat beim Herstel-
ler gemietet werden. Der Mietpreis be-
tréigt beispielsweise fiir das Gerit IceMa-
ster 1/2 fiir diesen Zeitraum 350 €. Der
Betrag wird bei Ubernahme der Anlage
durch Kauf oder Langzeitanmietung voll
angerechnet.

Mittlerweile hat mycon mit PowerMaster
ein weiteres Gerit entwickelt, das auf
Druckluft mit einem Zusatz von weichem
Strahlmittel und etwas Wasser basiert. Po-
werMaster ist nach Firmenangaben seit
zwei Jahren auf dem Markt und wird viel-
fach zur Entschichtung verwendet, wenn
Wasser verwendet werden kann und
nicht-versprodende ~ Stoffe abgetragen
werden sollen. (red)

Fotos: mycon
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Aluminiumforum Hochrhein — stark aus Tradition

Regionales Netzwerk
verstarkt Engagement

Im engagierten Aluminiumforum
Hochrhein kooperieren 13 Part-
ner, die die gesamte Bandbreite
der Ver- und Bearbeitung von
Aluminium abdecken. In diesem
Jahr will das regionale Netzwerk
auf verschiedenen Ebenen und mit
mehreren Projekten seine Akti-
vititen deutlich ausbauen.

Dass sich gerade entlang des Hoch-
rheins zwischen Bodensee und Basel
eine so starke und vielseitige Alumi-
niumindustrie entwickeln konnte, ist
kein Zufall. Es war die Wasserkraft des
Rheins, die es 1888 unseren Schweizer
Nachbarn in Neuhausen ermoglichte,
die industrielle Produktion mit moder-
nen Verfahren aufzunehmen und damit
die moderne Aluminiumindustrie zu
begriinden.

Von dort breitete sich das Know-how
schnell auf die deutsche Seite aus, wo
zahlreiche Aluminiumhiitten und wei-
terverarbeitende Betriebe entstanden,
darunter im Jahre 1898 die erste Alu-
miniumhiitte Deutschlands in Rheinfel-
den.

Kein Wunder, dass man heute in der
Aluminium-Region am Hochrhein so
gut weif, wie man mit dem Leichtme-
tall umgeht. Davon profitieren die Kun-
den, die auch bei komplexen Anforde-
rungen auf die Kompetenz des Alumi-
niumforums setzen.

Aluminium-Messe

Die Partner des Aluminiumforums
Hochrhein werden ihr gemeinsames
Engagement im Jahr 2008 weiter ver-
stirken. Hohepunkt des Jahres wird
zweifellos die Fachmesse ALUMINIUM
im kommenden September in Essen.
Bereits 2006 hatte das Forum dort sei-
ne gebiindelte Kompetenz vorgestellt
und war dabei als einziges regionales
Netzwerk auf grofles Interesse inner-
halb der Branche gestof3en. Fiir dieses
Jahr ist nun ein noch groferer Auftritt
geplant.

Schulen im Fokus

Engagieren will sich das Forum kiinftig
auch verstirkt im Bereich der Bildung.
Dazu wird u.a. eine stirkere Koopera-
tion mit regionalen Schulen und Hoch-
schulen angestrebt. Bereits heute ko-
operieren die Forumspartner bei der
Ausbildung ihrer Azubis untereinan-
der. Die jungen Menschen erlangen
durch die Beschiftigung bei mehr als
einem Ausbildungsbetrieb einen um-
fassenderen Einblick in die Alumi-
niumbranche und ihre unterschied-
lichsten Produktionsmethoden.

Seinen Charakter als regionales Netz-
werk betont das Aluminiumforum
durch seine Teilnahme an einer der
wichtigsten ~ Publikumsmessen  am
Hochrhein, der Regio-Messe in Lor-
rach.

Conz & Strasser

Die Rolf Schneider Metallveredelung
GmbH in Jestetten, langjihriger Part-
ner des Aluminiumforums Hochrhein,
wurde zum 1. September des vergan-

genen Jahres von der ,Hirtetechnik
Conz & Strasser GmbH" in Spaichingen
iibernommen. Conz & Strasser ist spe-
zialisiert auf die Wirmebehandlung
von Metallen durch Induktiv-Hirten,
Vakuum-Hirten, Schutzgas-Hérten und
andere Verfahren.

Mit der Ubernahme des gesamten
Teams der RSM Schneider GmbH wird
das Leistungsangebot um die Ober-
flichenveredelung von Aluminium er-
weitert. RSM blickt in diesem Segment
auf iiber 40 Jahre Erfahrung zuriick
und legt als Spezialist fiir Klein- und
Kleinstteile grofen Wert auf Flexibilitit
und Kundenservice. Neben dem Kern-
geschift, dem Eloxieren, werden zahl-
reiche weitere Methoden der Ober-
flichenveredelung angeboten.  (red)

Erfolgreich: Messeauftritt 2006
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Ihr Partner fiir Aluminiumoberflachen
* Gleitschleifzentrum
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KONSTRUKTIONSTEILE AUS ALUMINIUM

» roh — eloxiert — beschichtet
» zu Baugruppen montiert

alkon

INNOVATION IN ALUMINIUM

Aluminium-Konstruktionsteile GmbH
Untere Miihiewiesen 5

D-79793 Wutdschingen-Degernau
Tel. 0 77 46/92 09-0
www.alkon-tegernau.de

Iz

PULVERBESCH ICHTUNG VON METALLEN

MIT UNS ERLEBEN SIE QUALITAT!

AFK Alufinish GmbH
BahnhofstraBe 12 - 14

D-79793 Wutbschingen
www.afk-alufinish.de

Telefon 07746 855-0
Fax 07746 855-40
Fax 07746 2974
info@afk-alufinish.de

Konstruieren & Produzieren

HOCHRHEIN

e Systeme entwickeln
* Risiken senken

e Kosten minimieren
e Qualitét produzieren

Alles am Hochrhein. In der Aluminiumregion.

Fon 07751 862603 *» www.aluminiumforum-hochrhein.de
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@ Profile

Immer ein offenes Ohr flr die
Wiinsche unserer Kunden

Ganz egal ob kleinste LosgréBe oder groBtes Auf-
tragsvolumen — auf eines ist Verlass: Bei uns geht
Qualitat immer in Serie.
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| Aluminium-Werke Wutdschingen AG & Co.KG
Postfach 11 20
D-79791 Wutdschingen
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Tel +49(0)77 46/81-0
www.aww.de
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Voraussetzung flr Flexibilitat:

Slatrfie

Zeitlich flexibel und
terminlich sicher -
unsere Kunden kénnen
sich auf uns verlassen.

i

LB B

Pulverbeschichtung
und Anodisation sind
unsere Profession.

P o0
¢<KONIG
...edle Oberflachen

KONIG Metallveredelung GmbH e D-79787 Lauchringen
Telefon 0049 (0) 7741 6097-0 * www.koenigmetall.de

MMACK

\ JLUSYSTENE

wir konnen Alu besser




» Wintergérten in Wohnraumgualitéit

»+ Terrasseniberdachungen und Vordacher
2 Sicht- und Wetterschutzelemente
- Hochwertige Aluminium-Konstruktionen

» |n Hondelslangen oder konfektionierte Dacher

i > Alle RAL-Farbténe

»+ Séimiliche Dachtypen - individuell hergestellt

Vorsprung durch Innovation

CHILLING

26629 GrofBiefehn - Schmiedestrofie 16
Tel. (04943)9100-0 - Fox (04943)9100-20
info@schilling-gmbh.com - www.schilling-gmbh.com

zeigt PO

W Garn, Visuefie Kommusiation, Wetzar

von hart bis farbig

e Harteloxal
(Hardcoating)

e Mittelhardcoating

e Eloxieren

e Sandstrahlen

* Polieren (extern)

i

Hernee-StraBe 1 (Am Bahnhof)
D-35753 Greifenstein-Beilstein
Postfach 10

D-35751 Greifenstein-Beilstein
Telefon: 0 27 79/ 71 07-0
Telefax: 027 79/91 18 42
info@hartanodic.de

HERNEE

Gesellschaft fur Oberfldchentechnik

www.hartanodic.de

DruckflieBlapp-Technologie
fur die Bearbeitung von Extrusionswerkzeugen

® Entfernen thermisch beeinflusster
Schichten.

@ Polieren aller Profilgeometrien innerhalb
weniger Minuten.

@ Reduzieren von Oberflachenrauhigkeiten
innerhalb kirzester Zeit.

Wir arbeiten auch im Lohn flr Sie.

EXRULEHONE

A KENNAMETAL COMPANY

EXTRUDE HONE GmbH

Berghauser Strasse 62

D-42859 Remscheid

Telefon: +49 (0) 21 91 - 900-250

Telefax: +49 (0) 21 91 - 900-254

E-Mail: remscheid information@extrudehone.com
Internet: www.extrudehone.de

Rohr- und Profilbiegemaschinen

Gebiindelte Kompetenz

Zum Januar 2008 hat die deutsche
WAFIOS AG die Aktienmehrheit an
der Schweizer MEWAG Maschinen-
fabrik AG erworben. Das Zusam-
mengehen der technisch fiihrenden
Hersteller fiir Rohr- und Profilbie-
gemaschinen stirkt die Qualitits-
und Innovationsfiihrerschaft bei-
der Unternehmen. Die Herstellung
hochwertiger  Spezialmaschinen
wird an beiden Standorten fortge-
fithrt.

Die WAFIOS AG, weltweit filhrender Her-
steller von Maschinen fiir die Drahtver-
arbeitung, hat vor wenigen Jahren im
Rohr- und Profilbiegemaschinenbereich
das Know-how von Pulzer Biegetechnik
(zuletzt eine Gesellschaft der Firma
Trumpf, Ditzingen) iibernommen und
seither bei ihrem zweiten strategischen
Standbein, der Rohrumformung, ihren
klaren Wachstumskurs umgesetzt. Mit
der Beteiligung an der renommierten
MEWAG Maschinenfabrik AG, Hersteller
von Rohr- und Profilbiegemaschinen
mit mehr als 50-jihrigem Know-how,
schafft WAFIOS ein umfassendes, inno-
vatives Kompetenzzentrum im Biegebe-
reich mit weltweiter Ausstrahlungskraft.
Die beiden Unternehmen hatten schon
vor ihrem Zusammengehen
die gleichen unternehmeri-
schen Grundsitze verfolgt:
Sie verfiigen iiber eine be-
deutende Stellung in ihrem
Spezialgebiet und produ-
zieren an den Produktions-
stitten in Deutschland und
der Schweiz seit iiber 100
Jahren  wertschopfungs-
starke, kundenspezifische
Technologieprodukte. Die
traditionsreichen Standorte
Reutlingen und Wasen blei-
ben bestehen und werden
dem Wachstum entsprechend ausge-
baut: Bei WAFIOS ist eine Erweiterung
der  Produktionsrdumlichkeiten im
Gange; MEWAG hat im Dezember 2006
zusammen mit den Firmen MDC Daetwy-

MEWAG-Chef Kiihni

Hochmodern ausgestattet: Montagehalle der MEWAG AG in Wasen

ler AG und Jorns AG die Fertigungsge-
meinschaft Schweiz AG (FGS) gegriindet
und plant, bis 2009 insgesamt 6.900
Produktionsstunden pro Jahr mit einem
vollautomatisierten, mannlosen Schicht-
betrieb zu erreichen. Durch die Beteili-
gung von WAFIOS an MEWAG erdffnen
sich auch in diesem Bereich neue Mog-
lichkeiten.

Im Ausbildungsbereich bestehen zwi-
schen den beiden Unternehmen eben-
falls Synergien und ver-
gleichbare Strukturen. So-
wohl WAFIOS als auch ME-
WAG bieten jungen Men-
schen fiir verschiedene Be-
rufszweige eine intensive
Ausbildung (ca. 10% der
Belegschaft) und sind stolz
auf ihre hochqualifizierten
Mitarbeiter, die den Unter-
nehmen nicht selten bis zu
ihrer Pensionierung treu
bleiben.

Auf dem Markt zeichnen
sich WAFIOS und MEWAG
seit jeher durch grofle Innovationskraft
aus. Beide Unternehmen stellen vollelek-
trische Maschinen mit modernsten Steue-
rungen her. MEWAG hat in Zusammenar-
beit mit der ThyssenKrupp Steel AG eine

neue Technologie im Freiformbiegen ent-
wickelt. Mit vereinten Kriften werden die
beiden Unternehmen kiinftig noch schlag-
kriftiger am Markt agieren und gemein-
sam das Ziel der technologischen Markt-
fiihrerschaft weiterverfolgen.

Allen voran profitieren die Kunden beider
Unternehmen von der komplementiren,
innovativen und erweiterten Produkt- und
Servicepalette. Gemeinsame Vertriebsakti-
vititen und eine partnerschaftliche
schweizerisch-deutsche Zusammenarbeit
bei der Entwicklung, beim Einkauf und in
der Produktion stellen die Weichen fiir
optimale Losungen im Bereich der Hight-
ech-Rohr- und Profilbiegemaschinen.
Auch WAFIOS profitiert direkt von ihrer
Beteiligung an MEWAG, fiihrt sie doch ins-
besondere im Bereich der grofien Durch-
messer zu einer deutlichen Umsatzsteige-
rung im Rohrbiegebereich und somit zu
einer noch schnelleren Etablierung im
Markt.

Das jiingste Zusammengehen der beiden
Unternehmen schafft zudem eine dauer-
hafte Nachfolgelosung bei MEWAG. Dabei
wird die bisherige Eignerfamilie weiterhin
im Verwaltungsrat vertreten sein und sich
fiir die langfristigen Konzern-Interessen
der MEWAG Maschinenfabrik AG einset-
zen. (red)

Unbegrenzte Méglichkeiten

Draht e Stangen
ALUMINIUM
MAGNESIUM

DRAHTWERK ELISENTAL W. Erdmann GmbH & Co.
Werdohler StraBe 40 ¢ 58809 Neuenrade ® Germany

Tel +49 2392 697-0 ¢ Fax +49 2392 62044
E-Mail: info@elisental.de ® Internet: www.elisental.de

Aluminium-Verband Schweiz

Neues Handbuch informiert

In dem neuen Sammelordner ,,Bau-
en auf Aluminium*“ fasst der Alumi-
nium-Verband Schweiz Wissens-
wertes rund um den Werkstoff zu-
sammen. Aufgezeigt wird, was alles
mit dem Bau- und Werkstoff der
Moderne realisiert werden kann
und welche nachhaltigen Vorteile
fiir die Umwelt in seiner Nutzung
stecken. Das Kompendium eignet
sich fiir Architekten, Bauplaner,
Anwender, Konstrukteure, Desi-
gner und Produktentwickler.

Dank seiner vielseitigen Einsatzmoglich-
keiten ist Aluminium aus dem tdglichen
Leben nicht mehr wegzudenken. Nur we-
nige andere Werkstoffe sind einerseits
duflerst bestindig und fest, andererseits
aber auch leicht und gut formbar. Alumi-
nium Lisst sich optisch ansprechend ge-
stalten und besitzt eine gute elektrische
und thermische Leitfihigkeit. Es ist korro-
sionsbestindig und kann zudem energie-
sparend wiederverwertet werden.

Architekten schiitzen die Flexibilitit und
Bestindigkeit des Baustoffes, und so
prigen Doppelfassaden aus Aluminium
und Glas das Gesicht der groflen Metro-

pauven 3uf aluminium

Praxisnah: das neue Kompendium

polen. Der 101-Tower in Taipeh, das
derzeit hochste Gebdude der Welt, ver-
fiigt beispielsweise iiber 120.000 m’
Fassadenfldche, deren Elemente aus iso-
lierverglasten Aluminium-Rahmen be-
stehen. Aluminiumprofile iibernehmen
dabei die Einfassung der Verglasung.
Damit werden Energieeffizienz, ein

Foto: alu.ch

natiirliches Licht in den Rdumen und
Schallschutz gegeniiber dem Auf3enlirm
gewihrleistet. Bei der Pfosten-Riegel-
Bauweise haben Aluminiumprofile eine
konstruktive Funktion und betonen da-
bei die Form des Gebdudes. Aluminium
ermoglicht zudem feingliedrige und
leichte Tragwerke, wie sie beispielswei-
se bei Glaskuppeln benétigt werden.

Aus Aluminium lassen sich formschone
und praktische Verpackungen oder Ver-
kleidungen in nahezu allen Industrie-
zweigen fertigen. Gleiches gilt fiir funk-
tionale Bestandteile in der modernen
Auto- und Verkehrsindustrie. Edles Mo-
beldesign profitiert ebenfalls von dem
Leichtmetall, das aufgrund seiner Eigen-
schaften ein perfekter Recyclingwerk-
stoff und damit auch ein 6kologischer
Baustoff ist. Zu den verschiedenen Ein-
satzbereichen und Themen enthilt das
Kompendium ,Bauen auf Aluminium*
anschauliche Objektberichte, Design-
und Konstruktionsbeispiele sowie kon-
krete technische Berechnungen, Tipps
zur Reinigung und niitzliche Adressen.
Das Handbuch kann zum Preis von 29
CHF bestellt werden: Tel. +41 (0)44/
2512952, info@alu.ch (bk)

Fotos: MEWAG
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Bei stagnierendem Marktvolumen
ist derzeit bei den deutschen und
europidischen Presswerken eine
lebhafte Investitionstitigkeit zu
beobachten. Die Unternehmen
riisten sich fiir den zunehmenden
Wetthewerbsdruck der kommen-
den Jahre. In besonderem Mafde
in diese Entwicklung eingebunden
beim in Denkendorf ansissigen
Logistikspezialisten H+H Herr-
mann + Hieber GmbH, der sich
derzeit einem Auftragsboom aus
der europdischen Strangpressin-
dustrie gegeniibersieht.

Und das nicht ohne Grund: Automati-
sierungslosungen bieten dem Profil-
produzenten all das, was er im Wettbe-
werb braucht: ein grofSeres Maf3 an
Flexibilitit, eine Steigerung der Kapa-
zitdt und eine Reduzierung der Perso-
nalkosten.

Ein Blick zuriick

Hiufig ist, will man einen aktuellen
Trend verstehen, ein Blick zuriick hilf-
reich. Es ist gerade einmal anderthalb
Jahrzehnte her, dass die Offnung der
Ostgrenzen die mittel- und siideu-
ropiischen Profilproduzenten vor er-
hebliche Probleme stellte. Die konkur-
renzlos niedrigen Lohnkosten in den
osteuropdischen Lindern verschafften
diesen Regionen zunichst einmal
kaum zu kompensierende Standortvor-
teile. Viele Presswerke erwogen sei-
nerzeit spontan, ihren Standort zu ver-
lagern.

Automatisierung

Dazu ist es nicht gekommen. Die ernst-
haften Probleme, denen sich die Press-
werke gegeniibersahen, setzten uner-
wartete Rationalisierungsanstrengun-
gen frei. In der Folge wurde der
Strangpressprozess schrittweise auto-
matisiert, bis eine komplette Linie bis
hin zum gesigten Profilabschnitt von
einer Person bedient werden konnte.
Heute zeigt sich allerdings, dass trotz
dieser beeindruckenden Rationalisie-
rungserfolge der Wetthewerbsdruck
weiter fortbesteht. Inzwischen setzen
auch diejenigen Anbieter automatisier-
te Pressenlinien ein, die unter giinsti-
geren Standortbedingungen produzie-
ren konnen. Chinesische Presswerke
beispielsweise investieren in deutsche
Strangpresstechnik im Dutzend.

Rationalisierungsschub

In dieser Situation wird wiederum dar-
iiber nachgedacht, wie sich die Ratio-
nalisierung im Presswerk weiter aus-
bauen lédsst. Folgerichtig beobachten
wir nach wie vor in Deutschland und
Europa einen anhaltenden Rationali-
sierungsschub. Veraltete Anlagen las-
sen sich jetzt nicht mehr wettbewerbs-
fihig betreiben. Sie werden in zuneh-
mendem Mafle modernisiert oder
nicht selten auch aufer Betrieb ge-
nommen. Dafiir werden neue, effektive
Pressenlinien projektiert. Vor allem
aber setzt sich die Erkenntnis durch,
dass der automatische Ablauf die ge-
samte Produktionskette bis hin zur
Verpackung und zum Abtransport
einschlieen muss.

Presswerkslogistik

Wo es in einem Strangpresswerk den
innerbetrieblichen Materialfluss zu au-
tomatisieren und zu optimieren gilt,
fihrt an der im baden-wiirttembergi-
schen Denkendorf ansissigen H+H
Herrmann+Hieber GmbH heute kein
Weg vorbei. Das Unternehmen ist ak-
tuell der mit Abstand fiihrende — ver-
mutlich sogar der weltweit einzige —

Flexible Automatisierung fiir Strangpressbetriebe

Moderne Logistik rechnet sich
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Pandolfo Alluminio: Teilansicht der Logistik-Gesamtlosung

Anbieter von automatisierten Gesamt-
losungen, die Wirmebehandlung, La-
gerung und auch die Verpackung mit
einschliefSen.

Der Materialfluss in einem modernen
Strangpressbetrieb folgt bis zur Stapel-
einrichtung fiir Profilabschnitte in der
Regel einem relativ starren Schema:
Auslauf — Kiihltisch — Reckeinrichtung —
Sige mit Stapler. Die sich daran ansch-
lieBenden Arbeitsgéinge (Wirmebehan-
deln, Kontrollieren, Oberflichenbehan-
dlung, mechanische Bearbeitung, Ver-
packen...) haben sich an den jeweiligen
ortlichen Gegebenheiten, an Vorgaben
des Materialflusses, am Produktspek-
trum des Unternehmens und anderen
Randbedingungen zu orientieren. Will
man diese Arbeitsginge in ein gesamt-
haftes Automatisierungskonzept ein-
schlielen, ist die Losung wesentlich
komplexer. Hier sind flexible Automa-
tisierungslosungen gefragt, die auch
die individuellen Gegebenheiten eines
jeden Presswerkes beriicksichtigen.

Die Voraussetzungen

Um solche Losungen auf einer tech-

nisch und wirtschaftlich soliden Basis

darstellen zu konnen, bedarf es einer

Reihe von Voraussetzungen.

» Benotigt wird dazu ein System an
ausgereiften, erprobten Komponen-
ten, die sich problemorientiert mit-
einander kombinieren lassen.

» Dariiber hinaus wird eine Steuerung
benotigt, die den gesamten Betriebs-
ablauf einschlief3t.

P Vor allem aber, und das ist die

Fotos: Herrmann + Hieber ‘

Grundlage einer

erfolgreichen
Logistiklosung tiberhaupt, wird das
umfassende Know-how bendétigt, das

eine tragfihige Logistikplanung
iiberhaupt erst ermoglicht.
Wie diese Losungen im konkreten Ein-
zelfall aussehen konnen, ldsst sich an
einer Reihe von Logistikprojekten able-
sen, die H+H mit fiihrenden europii-
schen Presswerken realisiert hat.

Zwei Jahrzehnte

Das erforderliche Know-how hat sich
H+H in einer nahezu 20-jdhrigen Titig-
keit auf dem Sektor der Langgut-For-
dersysteme erarbeitet. Seit dem Start
dieses Arbeitsgebietes im Jahre 1989
wurden nahezu 50 Projekte bei mehr
als 30 Strangpresskunden in Deutsch-
land und anderen europiischen Lin-
dern bearbeitet. Zu den Kunden zihlen
praktisch alle namhaften Produzenten.
apt Hiller in Monheim, das seinerzeit
noch als Hiller & Maldaner firmierte,
gehorte zu den ersten und bis heute zu
den umsatzstirksten Kunden von Herr-
mann + Hieber. Der langjihrige Er-
folgsweg dieses Presswerkes diirfte zu-
mindest teilweise auch auf diese frucht-
bare Zusammenarbeit zuriickzufithren
sein. Den jiingsten Stand der Press-
werksautomatisierung ~ reprisentiert
ohne Zweifel die italienische Pandolfo
Alluminio S.p.A., die H+H im Jahre
2003 mit der Planung und Realisierung
des Logistikkonzeptes fiir das komplet-
te Strangpresswerk im italienischen
Lentiai (Feltre) beauftragt hat. Dieses
in mehreren Stufen realisierte Projekt

nihert sich jetzt seinem erfolgreichen
Abschluss.

Fiir dieses spezialisierte Arbeitsgebiet
hat Herrmann + Hieber im Laufe
langjihriger Projekterfahrung ein um-
fassendes System an Komponenten fiir
die verschiedensten Arbeitsginge ent-
wickelt. Das beginnt bereits mit der
funktionsgerechten, individuellen Ge-
staltung des benotigten Profilkorbes,
mit dem die gestapelten Profile trans-
portiert und gelagert werden. Einwand-
freie, funktionsgerechte Korbe sind die
Voraussetzung fiir einen storungsfreien
Automatikbetrieb. Analoges gilt auch
fiir die installierten Rollenbahnen und
Ubergabevorrichtungen; auch in diesen
scheinbar einfachen Komponenten ver-
birgt sich ein beachtliches Know-how,
vom richtigen Abstand und den Abmes-
sungen der Transportrollen bis hin zur
prizisen Positionierung der Korbe.

Krananlagen im Einsatz

Ein erheblicher Teil der Transportleis-
tungen erfolgt durch Krananlagen. Fiir
diese Aufgaben wurden verschiedene
Typen von Automatikkranen speziell
fiir die langen Profilkorbe entwickelt.
Bei der osterreichischen Thoni Indus-
triebetriebe beispielsweise transportie-
ren die Hochleistungs-Automatikkrane
bis zu 56 Profilkorbe je Stunde zu den
einzelnen Systembereichen, die iiber
eine Fliche von 117 m x 21 m verteilt
sind. Um dieses System realisieren zu
konnen, musste H+H umfangreiche Si-
cherungseinrichtungen fiir die Automa-
tikkrane entwickeln, die einen Kollisi-
onsfreien Betrieb sicherstellen.

Wie das System der einsatzbereiten Au-
tomatisierungskomponenten kontinu-
ierlich erginzt wird, zeigt unter ande-
rem das Beispiel der Lagertiirme, wie
sie aktuell fiir ein griechisches Press-
werk entwickelt wurden. Bei beengten
Platzverhiltnissen im Presswerk kann
mit diesen Einrichtungen die verfiigba-
re Hallenhdhe zur Lagerung genutzt
werden. Die Korbe werden von einer
definierten Ubergabeposition aus auto-
matisch in den Turm ein- bzw. ausge-
lagert®).

Die weitreichenden Moglichkeiten ei-
ner umfassenden Logistiksteuerung
zeigt die bei Pandolfo Alluminio instal-
lierte Anlage. Aufgrund der vielfiltigen
Transportoptionen und der dadurch
bedingten groferen Lagerfliche wurde
hier ein System von mehreren Autokra-
nen vorgesehen. Die vier beteiligten
Krananlagen arbeiten redundant, d.h.,
sie stimmen ihre Aktionen flexibel un-
tereinander ab. Dariiber hinaus ist als
Besonderheit eine automatische Opti-
mierung aller Transport- und Lagerbe-

wegungen vorgesehen, in die simtliche
Transportanlagen eingebunden sind. In
der Praxis bedeutet dies, dass fiir jede
Anforderung automatisch das Optimum
(kiirzester Weg, geringste Anzahl von
Einzelbewegungen u.a.) gesucht wird.
Das geschieht unter Beriicksichtigung
des Gesamtsystems, d.h., die Korbbe-
wegungen werden nach Maf3gabe des
vorgegebenen Optimums automatisch
koordiniert.

Personalkosten

Letztlich rechtfertigt sich eine Investi-
tion in eine moderne Logistik durch
ihren wirtschaftlichen Effekt. Dieser al-
lerdings setzt sich aus verschiedenen
Komponenten zusammen, die zudem
von Fall zu Fall unterschiedlich ins Ge-
wicht fallen. Eine allgemein giiltige
Aussage iiber die erzielbaren Erspar-
nisse ist deshalb nicht méglich.

Es leuchtet jedoch ein, dass der auto-
matisierte Betrieb mit einer Ersparnis
an Personalkosten einhergeht. Deren
Volumen hingt von den jeweiligen
Platzverhdltnissen, den verwendeten
Flurforderzeugen, den Losgroflen und
anderen Faktoren ab. Ebenso unstrittig
ist, dass der voll automatisierte Strang-
pressbetrieb mit einem Produktivitits-
gewinn verbunden ist. Dessen Hohe
hingt von der Presswerksgrofle, vom
Programm und anderen ab. Schlie3lich
diirfte sich auch der Gewinn an Flexibi-
litéit positiv bemerkbar machen. Das
automatisierte Presswerk ist eher in
der Lage, Beschiftigungsschwankungen
auszugleichen.

Keinesfalls zu vernachldssigen ist auch
die Tatsache, dass Schiden infolge
Transport und Lagerung erfahrungs-
gemifl weitestgehend ausgeschlossen
sind, wenn diese Vorgiinge automatisch
gesteuert werden. Insgesamt ldsst sich
schon aufgrund des stiirmisch wach-
senden Projektvolumens bei H+H fest-
stellen, dass sich die Logistikautomati-
sierung fiir das Presswerk lohnt.
Voraussetzung dafiir, dass der ge-
wiinschte wirtschaftliche Effekt tatsich-
lich eintritt, ist ein einwandfreies Funk-
tionieren der automatischen Vorginge
bzw. eine uneingeschrinkte Verfiigbar-
keit der Gesamtanlage. In dieser Hin-
sicht sieht sich das Unternehmen Herr-
mann + Hieber in der Pflicht, dem
Kunden gegeniiber die notwendigen
Garantien abzugeben. Das wiederum ist
jedoch nur auf der breiten Erfahrungs-
basis moglich, iiber die das Unterneh-
men inzwischen verfiigt.

Fazit

Druck kann Wunder bewirken. Waren
in Deutschland in den 1970er-Jahren
noch etwa acht bis zwolf Arbeitskrifte
an einer Strangpresse beschiftigt, kann
die komplette Linie bis hin zur Ver-
packung heute von einem einzigen Spe-
zialisten gefahren werden.

Dr.-Ing. Peter Johne

*) Die Grundlage dieses Konzeptes wurde von H+H in der Motorenfertigung
der Kolner Deutz AG vielfach erprobt.

Aluminium Laufen: Transport der Profilkorbe mittels Automatikkran
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Mauderer Alutechnik GmbH
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Tel.: 0049 (0)8381/9204-48
E-Mail: info@mauderer.de
www.mauderer.de

KOMPETENZ IN ALUMINIUM

Schweif3en - Bearbeiten - Montieren

EB Gesenkschmiede GmbH
Hochwertige Schmiedteile
aus Aluminium !
www.eb-gmbh.de

Tel. 0049 7704 92 93-0

www. Ienz C|rcle-tec de
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. Bullaugen fiir Tiren ab 300 mm o
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« saubere Produktionsumgebungen
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Weltgrofster Strangpresskonzern

Marktfiihrer Sapa Profiles
setzt auf Wachstum

Unter dem Namen Sapa Profiles ha-
ben die schwedische Sapa und die
amerikanische Alcoa Soft Alloy
Extrusions ihre Strangpressakti-
vititen vereint. Mit dem Zusam-
menschluss ist der weltweit grofite
Strangpresskonzern und Marktfiih-
rer fiir Strangpressprofile aus
Aluminium entstanden.

Im April vergangenen Jahres hat die Eu-
ropdische Kommission das Joint Venture
genehmigt. Momentan betreibt die
Hheue Sapa“ insgesamt 111 Pressen in
15 Lindern in Europa und den USA. Be-
trachtet man die geografische Aufstel-
lung der bisherigen Einzelunternehmen,
wird Klar, dass hier ganz gezielt fusio-
niert wurde: Die ,,alte Sapa“ war mit 18
Werken und 38 Strangpressen in Nord-
europa, Frankreich und teilweise in Mit-
teleuropa stark positioniert, in Siideuro-
pa und Nordamerika hingegen weniger.
Dort wiederum hatte Alcoa mit 73

Auch wHlierischen Belastungen gewachsen: AIu-Proflle von Sapa

Strangpressen in 22 Werken eine starke
Marktposition.

,Auf unseren wichtigsten Mérkten in Eu-
ropa und Amerika streben wir mit dem
Joint Venture ein stabiles und nachhalti-
ges Wachstum an“, erklirt Arne Reng-

Fiir den deutschen Markt hat die ,neve Sapa”
ehrgeizige Ziele. Laut Jacques Podszun, Country
Manager von Sapa Profiles, will das Unternehmen
seine Markifihrerschaft weiter ausbaven: , Sapa hat
in Deutschland bereits eine stabile Position, die wir
in den néichsten Jahren weiter verbessern wollen”,
betont Podzun.

Mit dem Joint Venture sieht Sapa gute Chancen,
den Marktanteil in Deutschland in den kommenden
Jahren nennenswert zu steigem. , Diese Zuversicht
nehmen wir aus der positiven Entwicklung der zu-
riickliegenden Jahre und aus der
Uberzeugung, mit den Maglich-
keiten unserer Gruppe speziell dem
deutschen Markt vielseitige und
wettbewerbsfiihige Losungen
anbigten zu knnen”, sagt Jacques
Podszun.

Das Marktvolumen fiir Aluminium-
profile in Deutschland betrug nach
Angaben des Gesamiverbandes der
Aluminiumindustrie e.V. (GDA)
718.000 (2006) bzw. 713.000
(2007) Tonnen. 2009 wird es
nach der aktuellen Prognose leicht um 4%
zuriickgehen. In diesem auf hohem Niveau sto-
gnierenden Markt ,wollen wir 2008 unseren Absatz
um zehn Prozent auf Gber 110.000 Tonnen stei-
gem, der gegenwiirtige Marktanteil von rund 14
Prozent soll somit auf etwa 16 Prozent wachsen”,
s0 Podszun weiter.

Die etwa 100.000 Tonnen verteilen sich auf die
Mirkte Bau und Konstrukfion (28%), Handel
(27%), Industrieprofile (19%), Transport (13%)
sowie Automotive (13%). Vor allem im Automobil
sektor sieht Podszun noch Wachstumsmaglich-
keiten, hier sei Sapa mit einem Marktanteil von
10% unterreprdsentiert.

In Deutschland produziert Sapa im Werk Offenburg
Aluminiumstrangpressprofile. Zur Standort- und
Arbeitsplatzsicherung wird das Unternehmen dort im
niichsten Jahr 9 Mio. € in die Modernisierung der
Strangpresse investieren. Zudem wurde Anfang
November 2007 in Offenburg eine neue Eloxak
anlage in Betrieb genommen — eine Investifion von
iiber 3 Mio. €, die den Standort Offenburg ebenfalls
weiter stirkt.

Das Leistungsangebot speziell fiir den deutschen
Markt erbringen Pressen in Deutschland, Belgien,
den Niederlanden, Polen, Portugal, Frankreich,
Grofbritannien, Schweden und der Slowakei. Dazu
verbessem Strangpressen in Ungarn, Ruminien,
Ifalien und Spanien das Angebot von Sapa Profiles
(hier war Sapa mit Fertigungswerken bisher nicht
vertreten).

Die Vertrighsaktivitditen fiir den deutschen Markt
und damit die Représentanz fiir die Leistungen der

»yunser wichtigster Markt
ist Deutschland“

Jacques Podzun

Sapa-Gruppe werden auch weiterhin vom Diissel-
dorfer Vertriebshiiro, der Sapa Aluminium Profile
6mbH, koordiniert und gefiihrt. , Die besondere In-
frastrukiur dieser Region, auf die zugleich auch ein
nennenswertes Liefervolumen entfillt, und die her-
vorragenden Verkehrsanbindungen der Stadt waren
fiir die Beibehaltung des Standortes ausschlag-
gebend”, so Podszun.

Der Markt fiir Aluminiumprofile ist schwer iber-
schaubar, die Profilindustrie eine fragmentierte
Branche. Die Markisituation im Strangpresssekior
stellt die Unternehmen vor
besondere Herausforderungen.
Nicht nur die traditionellen
europiiischen Anbiefer, auch eine
Vielzahl von ost- und siidosteuro-
piiischen Herstellern und aktuell
auch chinesische Produzenten
driingen auf den Marks.

In Europa konkurrieren etwa 450
Strangpressen um Kunden, 250
davon zielen direkt auf den
deutschen Markt. Die wichtigsten
Markiteilnehmer sind neben Sapa
(19% Marktanteil) die norwegische Hydro (13%),
die kanadische Alcan (6%) sowie die amerikanische
Mleris (3%). Daneben gibt es eine Vielzahl
unabhiingiger mittelstindischer Strangpressunter-
nehmen. Allein in Deutschland sind 84 Strang-
pressen in Betrieb.

Wie in keinem anderen regionalen Markt setzt Sapa
in Deutschland auf das , europiiische Modell“ und
bietet das komplette Leistungsspekirum der Sapa-
Gruppe aus einer Hand. , Wir nutzen fiir unsere Kun-
den das komplette Portfolio aller europdischen Pro-
duktionsstiitten*, sagt Dipl.-Ing. Lothar Kanowski,
Geschiiftsfishrer der Sapa Aluminium Profile GmbH.
Die Verteilung der Produkfion iiber ganz Europa
erlaubt es Sapa, das Prinzip der kurzen Wege zu
verfolgen. Mittlerweile haben die Transportkosten
wegen der Entwicklung der Energiekosten und der
Mautgebiihren einen nicht unerheblichen Einfluss
auf die Preissituation.

Neben den Produktionsmaglichkeiten kinnen die
Sapa-Presswerke als Dienstleister ihr gesamfes
Know-how in Sachen Aluminiumprofile zur Verfi:
gung stellen — angefangen von der Unterstiitzung in
der Konstruktion fertigungstechnisch optimal
gestalteter Profile iber die Materialauswahl bis hin
zum Produktionsprozess und zur Oberfliichenbear-
beitung.

Fiir den Kunden bleibt der Vertriebsmitarbeiter von
Sapa wichtigster Ansprechpartner, der den gesamten
Auftrag koordiniert. Voraussetzungen fir das Funk-
tionieren des Modells sind eine hohe Flexibilitit aller
Mitarbeiter und nafiirlich die genaue Kenntnis der
Mglichkeiten an den einzelnen Standorten.  (ben)
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stedt, Chef Zentraleuropa von Sapa Pro-
files. ,,Das neue Unternehmen zeichnet
sich durch die besonderen Stirken und
Werte der beiden Ursprungsunterneh-
men aus und vereint das Know-how und
die Fihigkeiten auf bestmogliche Wei-
se.

Mit 19% Marktanteil ist Sapa Profiles auf
dem europiischen Strangpressmarkt
fiihrend. Die Anteile auf den regionalen
Mirkten variieren zwischen rund 40%
in Schweden und etwa 14% in Deutsch-
land. Auf dem deutschen Strangpress-
markt, den Rengstedt als den wichtigs-
ten in Europa bezeichnet, will das Unter-
nehmen im Jahr 2008 seinen Absatz um
10% steigern. In Nordamerika liegt der
Marktanteil bei etwa 27%.

Sapa betreibt in Europa iiber 50 Strang-
pressen mit Presskriften zwischen
1.000 und 6.500 t. Damit konnen Quer-
schitte von ca. 0,04 bis > 60 kg/m und
Lieferlingen von bis zu 26 m produziert
werden.

Die Mirkte fiir Aluminiumprofile von
Sapa reichen vom Baubereich (Fenster,
Tiiren, Markisen, Fassaden) iiber Auto-
mobil- und Transporttechnik, Schienen-
fahrzeuge, Elektrotechnik, Maschinen-
und Anlagenbau sowie Luft- und Raum-
fahrt bis zur Medizintechnik. Ein breites
Produktspektrum und eine auferor-
dentliche Fertigungstiefe bieten den
Kunden eine breite Wertschopfungsket-
te: Sie reicht vom Werkzeugbau iiber
das Strangpressen der Profile bis hin zu
ihrer mechanischen Bearbeitung und
Oberflichenveredlung. Das Bearbei-
tungsangebot umfasst u.a. Umformung,
Zerspanung, Schweiflen und Eloxieren,
Pulvern sowie die Montage. Hinzu kom-
men Kundennzhe und ausgefeilte Logis-
tikkonzepte.

In Westeuropa und Nordamerika ist Sa-
pa Profiles nach der Fusion gut aufge-
stellt. Jetzt richtet man den Blick nach
Osten. Mit der weiteren Expansion nach
Osteuropa sind hohe Erwartungen ver-
kniipft. Als die Gruppe 1992 in Polen ein
Presswerk errichtete, war Sapa der erste
westeuropdische  Profilhersteller — auf
dem polnischen Markt fiir Strangpres-
sprofile. Dieser ist seitdem jédhrlich um
durchschnittlich 10% gestiegen, zu-
gleich wuchsen die polnischen Profil-
exporte nach Westeuropa an.
Mittlerweile hat Sapa in Trzcianka eine
dritte Strangpresslinie in Betrieb ge-
nommen, die die polnische Produk-
tionskapazitdt verdoppelt hat. Die neue
Presse erweitert die Produktionsmog-
lichkeiten und erschlieflt zusitzliches
Kundenpotenzial. Die Kapazititen von
Profilbearbeitung und Oberflichenbe-
handlung werden adiquat ausgebaut.
Mit Sapa Profily in der Slowakei verfiigt
der Konzern iiber einen weiteren Zu-
gang zu den schnell wachsenden Mirk-
ten Osteuropas. Die Signale stehen auch
hier auf Wachstum. Vor zwei Jahren hat-

Fotos: Sapa Profiles



Im Gespriich mit AKN-Redakteur Bernd Schulz
beantwortet Lothar Kanowski, Geschiiftsfiihrer
der Sapa Aluminium Profile GmbH, Fragen zum
Joint Venture zwischen der Sapa Group und
Alcoa Soft Alloy Exirusions.

Herr Kanowski, zundchst einmal Gliickwunsch zum
Vollzug des Joint Venture. Wie erleichtert waren Sie
im vergangenen April, als die
Europiiische Kommission die
Griindung genehmigt hatte?
Lothar Kanowski: Sicherlich haben
wir die Genehmigung mit Freude
zur Kenntnis genommen. Sie war
fiir dieses Joint Venture im Vorfeld
jedoch nicht wirklich in Frage
gestellt, da die , neve Sapa” zwar
eine bedeutendere Markiposition
einnimmt, jedoch mit einem
Marktanteil von 14 bis 15 Prozent
in Deutschland und 19 Prozent in
Europa frotz der Marktfhrerschaft
keine Monopolstellung innehat.
Wir haben mit iber 450 Strangpressen in Europa
und 250 Strangpressen in Deutschland und den
angrenzenden Liindem nach wie vor eine sehr
ausgeprigte Wetthewerbsstruktur.

Die Europiiische Kommission fiihrte unter anderem
an, nach Griindung des Joint Venture werde das
neve Unternehmen im entsprechenden Produkr-
bereich im EWR nach wie vor mit mehreren starken
Wetthewerbern konkurrieren und zunehmend auch
unter Wetthewerbsdruck aus Nich+EWR-Lindern
stehen. Wie stark ist der Konkurrenzdruck fatstich-
lich, vor allem der aus Asien?

Lothar Kanowski: Der Gesamtmarkt Deutschland
wird — wenn man der Prognose Glauben schenken
darf — um vier Prozent schrumpfen. Speziell die gré-
Beren Marktteilnehmer haben sich jedoch vorge-
nommen, ihren Marktanteil zu halten beziehungs-
weise auszubauen. Das heifit, der Wetthewerbs-
druck wird erheblich zunehmen. Dabei spielt der
Wettbewerb aus Asien eher eine untergeordnete

Interview mit Lothar Kanowski

Lothar Kanowski

Rolle. Das Strangpressgeschift wird im Wesent-
lichen auch durch die Kundennihe, also durch kurze
Reakfionszeiten, Flexibilitit und logistische Ver-
kniipfungen entschieden.

Geht es dabei nur um Quantitit, oder will bzw.
kann sich Sapa Profiles auch oder vor allem iber
andere Leistungsmerkmale wie Produktqualitit,
Vielfalt, Service etc. behaupten?
Lothar Kanowski: Die
angesprochene Sicherstellung der
Produkiqualitiit allein reicht nicht
mehr aus. Erginzende
Dienstleistungen, wie bereits zuvor
beschrieben, dazu aber auch
Konstruktions- und Entwick-
 lungsunterstiitzung und Kompetenz
% in Beratung und
E Projekimanagement sowie ein
2 ymfassendes Leistungsspekirum —
2 dle maglichen Profilabmessungen,
Oberfliichenbearbeitung,
mechanische Bearbeitung,
Komplettierung efc. — sind weitere Leistungsmerk-
male, die ins Gewicht fallen.

Unsere Leser inferessiert natiirlich, ob durch das
Joint Venture eher mit Stellenabbau oder mit
Neveinstellungen zv rechnen ist? Und in welchen
Bereichen und Gréifienordnungen?

Lothar Kanowski: Im Zuge eines Joint Venture
werden sicherlich auch Uberlegungen beziglich der
Nutzung von Kapazititen und méglicher Kostenein-
sparungspotenziale angestellr. Diese unternehme-
rische Aufgabe stellf sich jedoch permanent. Die
erste MaBnahme aus diesen Uberlegungen ist die
Schlieung des Werkes im brifischen Banburry, die
Sapa-CEQ Ole Enger kiirzlich angekiindigt hat. Sapa
verbleibt jedoch mit zwei weiteren Produkfions-
standorten in GroBbritannien.

Herr Kanowski, wir danken lhnen fiir das informa-
tive Gespriich und wiinschen dem Joint Venture viel
Eifolg.

te Sapa den Profilhersteller {ibernom-
men, der momentan mit etwa 300 Mitar-
beitern rund 35 Mio. € jéhrlich erwirt-
schaftet. Ziel ist es, die Jahresproduk-
tion von 13.000 auf 20.000 t zu steigern.
Die Nihe zu den Mirkten Mitteleuropas,
ein giinstiges Kostenniveau und ein ho-
her technischer Standard sind weitere
Vorteile der polnischen und slowaki-
schen Standorte. Zudem sind durch das
Joint Venture die Kapazititen der Alcoa-
Werke in Ungarn und Ruménien dazuge-
kommen. Nichstes Ziel fiir Sapa ist
Russland. ,,Die wirtschaftliche Entwick-

lung nimmt zusehends Fahrt auf und
konnte eine enorme Schlagkraft gewin-
nen‘, sagt dazu Arne Rengstedt. Die Ri-
siken, mit denen Investitionen in Rus-
sland verbunden sind, hilt man bei Sapa
indessen fiir tiberschaubar. , Sie werden
in dem MafSe geringer, in dem sich die
Mirkte weiterentwickeln“, gibt sich
Rengstedt zuversichtlich.

Der neue Konzern beschiftigt weltweit
mehr als 12.000 Mitarbeiter, die jihr-
lich rund 900.000 t Aluminiumprofile
produzieren und einen Umsatz von iiber
3 Mrd. € erzielen. (ben)

Leichtbaukonstruktionen

euroLITE auf Wachstumskurs

Nach der erfolgreichen Premiere
stehen die Zeichen der 2. interna-
tionalen Fachmesse fiir Leichtbau-
konstruktionen auf Wachstum: Be-
reits im vergangenen Herbst waren
fiir die euroLITE 2008, die vom 24.
bis 26. Juni in Salzburg stattfindet,
rund 50% der letztjdhrigen Aus-
stellungsfliche vergeben.

Der Leichtbau zihlt zu den wichtigsten
Wachstumsmirkten der kommenden
Jahre. Besonders grof3 schitzen Exper-
ten das Potenzial in den Branchen Fahr-
zeugbau (Strale und Schiene), Luft-
und Raumfahrt, Maschinenbau sowie
Boots- und Yachtbau.

Mit dem konsequent und durchgingig
an der Prozesskette der Leichtbaukon-
struktion ausgerichteten Konzept der
euroLITE haben die Veranstalter — H &
K Messe GmbH und Messezentrum Salz-
burg — genau die Anforderungen des
Marktes getroffen. ,,Das Angebot reicht
von den Tools fiir die Konstruktion und
Simulation iiber Werkstoffe, Prototypen,
Umform- und Verbindungstechnik bis
hin zur Serienfertigung von Leichtbau-
teilen und deren Tests“, beschreibt
Claus Hihnel, einer der Geschiftsfiihrer
der H & K Messe, das Ausstellungsport-
folio.

Dies macht die Leichtbau-Fachmesse zu
einer europaweit einzigartigen Prisen-
tations-, Informations- und
Beschaffungsplattform ~ fiir
Konstrukteure,  Entwick-
lungsingenieure, Designer
und Einkiufer sowie Ent-
scheider aus Geschifts-
fiihrung und Management.
Den ausstellenden Unter-
nehmen bescherte die hohe
fachliche Qualifikation der
Besucher viele gute Kontak-
te und Anfragen: ,,Wir woll-
ten uns die euroLITE 2007
einfach einmal anschauen
und wurden sehr positiv iiberrascht.
Die Qualitit der Besucher war hier im
Vergleich zu anderen Messen iiber-
durchschnittlich gut“, berichtet Andreas
Szadeczky, General Manager bei der
Simulia-Abaqus Austria GmbH, die sich
ihren Standplatz fiir die kommende Ver-

Claus Hahnel

An der Prozesskette ausgerichtet: das Messekonzept der euroLITE

anstaltung schon gesichert hat, ebenso
wie beispielsweise Voestalpine, Alcan
Composites, Fronius, Schuler Hydrofor-
ming, Leightweight Structures und das
ARC  Leichtmetallkompetenzzentrum
Ranshofen.

Eine der grofen Herausforderungen bei
Konstruktionen im Leichtbau besteht in
den angewandten Fiige- und Verbin-
dungstechnologien, denn neue Werk-
stoffkombinationen  kon-
nen mit herkommlichen
Losungen hiufig nicht
mehr verbunden werden.
Gleichzeitig darf der durch
den Einsatz von Leichtbau-
werkstoffen erreichte Ge-
wichtsvorteil durch den
Fiige- bzw. Verbindungs-
prozess nicht zunichtege-
macht werden.

So verdringt inshesondere
in der Automobilindustrie
beispielsweise die Klebe-
technologie zunehmend konventionelle
Fiige- und Verbindungstechniken. Die
wachsende Bedeutung beruht einerseits
auf der verstirkten Verwendung von
Leichtbaumaterialien, um den CO,-Aus-
stof} zu reduzieren. Andererseits spielt
die Sicherheit von Fahrzeugen — Stich-

worter sind hier Crashresistenz und
Steifigkeit — eine wichtige Rolle. Klebe-
technologien sind daher auch Bestand-
teil des Themenparks ,Fiigen und Ver-
binden“ auf der euroLITE. Im Fokus
dieser Sonderausstellung stehen darii-
ber hinaus die Fiige- und Verbindungs-
technologien An- und Einpressen, Fii-
gen durch Umformen, SchweifSen,
Loten und das Fiigen mit Verbindungs-
elementen.

Zu den Publikumsmagneten der euro
LITE 2007 zihlten die Fachvortrige des
vom Leichtbau-Cluster Landshut organi-
sierten Leichtbau-Forums. Fiir die kom-
mende Veranstaltung wird das dreitigi-
ge Forum weiter ausgebaut. Dazu
gehort neben einem erweiterten Vor-
tragsangebot auch die Durchfiihrung in
deutscher und englischer Sprache mit
Simultaniibersetzung. Themenschwer-
punkte der Vortriige sind neue Entwick-
lungen und Trends in den Bereichen
Konstruktion, Werkstoffe und Ferti-
gungstechnologien im Leichtbau.  (ds)

Weitere Informationen zur euroLITE
finden Sie in der Internet-Firmen-
und  Produktdatenbank  www.alu-
news.de in der Rubrik Stellenmarkt/
Messen/Seminare.

Rad-Innovation von Alcoa

Als einziger Hersteller
von Aluminiumridern
hat Alcoa ein ge-
schmiedetes Rad 22,5
x 15,00 im Angebot,
speziell entworfen fiir
Anhinger und Sattel-
auflieger mit schlauch-
losen  Reifen  der
GrofSen 455/40 R 22,5
von Goodyear und
Dunlop bzw. fiir den
neuen 455/45 R 22,5
von Michelin und an-

deren Herstellern, die Réider dieser Gré3e empfehlen.

Die neue Rad- und Reifengrofie ermoglicht beim Einsatz von Na-
ben-, Achs- und Bremskonfigurationen fiir 22,5“-Réder eine
niedrigere Fahrzeughthe und damit eine grofere Innenhdhe.
Das Rad hat eine Einpresstiefe von 120 mm und eine Tragfihig-
keit von 5.150 kg. Es wiegt 32 kg, ein vergleichbares Stahlrad
bringt 49 kg auf die Waage. Dies bedeutet eine Gewichtsein-
sparung von 17 kg bzw. 35% pro Rad. Die gesamte Gewicht-
seinsparung kann sich auf bis zu 120 kg je Anhéinger bzw. Auflie-

ger addieren.

Aluminiumréder von Alcoa sind ohne SchweifSnzhte aus einem
Stiick Aluminium geschmiedet. Sie sind korrosionsbestindig
und halten den schwierigsten Tests stand. Alle Radgrofien sind
in den Ausfiihrungen gebiirstet und spiegelpoliert, die gingigs-
ten Groflen auch mit der einfach zu siubernden Dura-Bright-

Oberfliche erhiltlich.

Leichtéewicht: das neue Alu-Rad

(red)

lelumatec
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Der thermische Emissionsgrad und
der solare Reflexionsgrad sind
wichtige Oberfléicheneigenschaften
fiir das Erreichen von Energieein-
sparungen und eines hoheren Wir-
mekomforts in Gebduden. Alumi-
niumprodukte fiir Gebiudeanwen-
dungen werden aus Griinden des
Oberflichenschutzes und des Er-
scheinungsbildes  normalerweise
beschichtet oder eloxiert. Bei bei-
den Behandlungsarten ergeben
sich sehr hohe thermische Emissi-
onsgrade € von typisch 0,85 bis
0,9. Hohe Emissionsgrade sind
aber in Gebidudeanwendungen un-
vorteilhaft. Eine internationale Stu-
die, an der u.a. Hydro Building Sys-
tems, Ulm, beteiligt war, hat jetzt
eine neue Pulverbeschichtung her-
vorgebracht, wodurch sich der
Grad der Wirmedimmung be-
triachtlich — um bis zu 30% und
mehr — verbessern lisst.

Die vorliegende Arbeit ist Teil des Pro-
jektes ,Wirmereflektierende  Be-
schichtungen“, das vom norwegischen
Forschungsrat finanziell unterstiitzt
wurde. Die Messungen des thermi-
schen Reflexionsgrades wurden von T.
Hallberg am FOI in Linkoping (Schwe-
den) durchgefiihrt. Die Berechnungen
und Messungen der U-Werte stammen
vom Institut fiir Fenstertechnik (ift) in
Rosenheim.

Entwicklung aufzeigen

Lackiertes Aluminium kommt bei Ge-
biudeanwendungen verbreitet in Pro-
dukten fiir Dacheindeckungen und Fas-
sadenkomponenten zum Einsatz, etwa in
Fensterliden und Jalousien oder bei
Tiir- und Fensterrahmen. Seine exzel-
lenten mechanischen, chemischen (d.h.
Korrosions- und Zersetzungsbestindig-
keit) und isthetischen Eigenschaften
machen Aluminium trotz seiner ungiins-
tigen thermischen Eigenschaften zu ei-
nem attraktiven Werkstoff. Im Vergleich
zu Polymeren und Holz besitzen Metalle
eine wesentlich hohere Wirmeleitfihig-
keit. Daher werden Wirmebarrieren aus
Polymeren wie PA 6.6 25% GF einge-
setzt, um externe und interne Metallele-
mente in Gebduden voneinander zu
trennen.

Die Erzielung eines definierten thermi-
schen Verhaltens von Fenster- und Tiir-
rahmen ist wegen ihrer Funktionalitit
(Fixierung der Glasscheibe, Offnen und
Schliefen usw.) und ihrer Grofle (sie
sind normalerweise diinner und kom-
pakter als Dicher und Winde) beson-
ders schwierig. Ziel der vorliegenden
Arbeit war die Entwicklung einer wir-
mereflektierenden Pulverbeschichtung
hauptsichlich fiir Anwendungen bei
Fenstern und Tiiren.

Energieaustausch

Fenster- und Tiirrahmen aus Aluminium
werden normalerweise aus extrudierten
Zuschnitten gefertigt. Thre Profile unter-

WD1l.2mm 5

Internationale Studie iiber eine neue Pulverbeschichtung fiir Aluminium

Warmedammung lasst sich betrachtlich verbessern

*

‘F-'ulverbeschichtung

Al-Pigment
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Ausrichtung der Aluminiumplattchenpigmente in der Beschichtung

scheiden sich zwar von Hersteller zu Her-
steller, doch iiblicherweise bestehen die
Zuschnitte aus einem Innen- und einem
AufSenteil, zwischen denen die Wirme-
barrieren angeordnet sind. Der Innenteil
weist eine Innenoberfliche auf, die zum
Innenraum gerichtet ist, wihrend der
Auflenteil eine Auflenoberfliche hat, die
nach auf3en gerichtet ist. Die AufSenober-
fliche des Innenteils und die Innenober-
fliiche des AufRenteils stehen sich norma-
lerweise gegeniiber. In diesem Fall kon-
nen diese Innenoberflichen durch Strah-
lung Energie austauschen.

Allgemein gibt es drei Wirmetransport-
mechanismen: die Wirmeleitung, die
Konvektion und die Wirmestrahlung. In
Aluminiumrahmen mit sachgeméf3 einge-
setzten Wirmebarrieren werden bis zu
65% des restlichen Wirmeiiberganges
durch den Rahmen von Wirmestrahlung
zwischen Innen- und Aufenteil verur-
sacht. Fiir eine weitere Verbesserung der
thermischen Eigenschaften des Alumini-
umrahmens ist daher eine Minimierung
der Verluste aufgrund des Strahlungswir-
meiiberganges erforderlich. Der durch
Wirmestrahlung  verursachte ~Wirme-
tibergang wird durch die Warmeabstrah-
lungseigenschaften der Oberflidchen der
Rahmenabschnitte bestimmt.

Zur Verringerung des Wirmeiibergan-
ges in Fenstern und Tiiren ist es beson-
ders wichtig, dass die Wirmeabstrah-
lung der internen Oberfléichen so nied-
rig wie moglich gehalten wird. Die Ab-
strahlung der externen Oberfliche ist
von geringerer Bedeutung, da diese
Oberfliche unter Annahme des Wind-
einflusses gemidfl EN 10077 einen
grofleren Wirmeiibergang aufgrund
der Wirmekonvektion aufweist.
Oberflichen mit niedrigem Wirmeemis-
sionsgrad lassen sich u.a. herstellen, in-
dem man einer Pulverbeschichtung Pig-
mente in Form von Aluminiumplittchen
beimischt. Die vorliegende Arbeit geht
von der Grundiiberlegung aus, den ho-
hen Reflexionsgrad der Aluminiumplitt-
chen im thermischen Bereich des Spek-
trums (mit Wellenlingen zwischen 2
und 50 pm) zu nutzen, um einen niedri-
gen Emissionsgrad zu erreichen. Da Po-
lymere in diesem Wellenlingenbereich
stark absorbieren, kommt es darauf an,
eine hohe seitliche Abdeckung der
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Rasterelektronenmikroskop-Aufnahmen von Aluminiumplattchen, die an die Polymerpartikel gebondet sind

Oberfliche durch die Aluminiumplitt-
chen zu erzielen, damit gewihrleistet ist,
dass die Plittchen nahe der dufleren
Oberfliche der Beschichtung positio-
niert und parallel zu ihr ausgerichtet
sind.

Leider bewirkt eine hohe Konzentration
von Aluminiumpigmenten auf oder nahe
der Beschichtungsoberfliche, dass die
Beschichtung chemisch weniger stabil
ist und anfilliger fiir Korrosion und che-
mische Zersetzung wird. Eine wichtige
Aufgabe fiir das Herstellen einer haltha-
ren Beschichtung mit niedrigem Emis-
sionsgrad besteht also darin, die Forde-
rung nach einem niedrigen Emissions-
grad mit der Forderung nach chemi-
scher Stabilitit ins Gleichgewicht zu
bringen.

Experimenteller Ansatz

Die in dieser Studie verwendeten Pulver-
beschichtungssysteme basieren auf ei-
nem Polyesterbindersystem, in dem
handelsiibliche ~ Aluminiumplittchen-
Pigmente enthalten sind. Die Pigmente
werden unter Anwendung von Extru-
sions- oder Bonding-Standardprozessen
mit dem Rest der Beschichtungschemi-
kalien gemischt.

Das Aufbringen der Beschichtungen er-
folgte sowohl mit tragbaren (Labor) als
auch mit automatisierten Elektrostatik-
Spriihpistolen in Verbindung mit einem
Pulverbeschichtungsgerit vom Typ Ge-
ma Optitronic CGO3. Die Verarbeitung
von Pulvern mit einem hohen Anteil von
Metallpigmenten erfordert eine Feinab-
stimmung des Pulverbeschichtungsgeri-
tes, da das statische Aufladen der Poly-
merpartikel nicht ganz einfach ist. Das
Pulver wird fiir zehn Minuten bei 200°C
in einem Standard-Konvektionsofen aus-
gehiirtet.

Die Chemikalienbestidndigkeit beschich-
teter Proben wird gemessen, indem die
beschichteten Proben einfach fiir acht
Stunden in 10% w/w HCl getaucht wer-
den. Dies entspricht einer Beanspru-
chung von 1.000 Stunden in einer Prii-
fung in saurem Salznebel (Acidified Salt
Spray Test, ASS-Test) gemif3 der ASTM-
Norm G85-94 fiir die hier betrachteten
Probentypen.

Der Grad der chemischen Zersetzung
wird anhand des L-Wertes aus Norm-

Fotos und Abbildungen: Hydro

farbsystemmessungen ermittelt. Der L-
Wert dient als quantitatives Maf3 fiir den
Anteil des sichtbaren Lichtes, der von ei-
ner Oberfliche reflektiert wird. Die Zer-
setzung einer Oberflidche resultiert nor-
malerweise in einer Abnahme des ge-
messenen L-Wertes, d.h., die Oberfliche
wird dunkler. Ein Riickgang des L-Wer-
tes um einen Prozentpunkt ist fiir das
menschliche Auge normalerweise nicht
sichtbar.

Der thermische Emissionsgrad wird aus
IR-Reflexionsgradmessungen berechnet,
die im Wellenlingenbereich von 2 bis 25
pm vorgenommen werden, wobei das
Planck-Spektrum eines Schwarzen Kor-
pers bei 300 K als Gewichtsfunktion dient.
Die Daten fiir den IR-Reflexionsgrad wer-
den mit einer FI-IR-Integrationskugel
vom Typ Bruker IFS 55 ermittelt.

Ein  Transmissions-Elektronenmikro-
skop (TEM) vom Typ Philips CM-30 mit
EDS-Rontgenanalysesystem wurde zur
Querschnittsuntersuchung ~ von  Be-
schichtungen und Pigmenten eingesetzt.
Die beschichteten Proben waren in Epo-
xid eingeschlossen, das als Trigermate-
rial fiir die Beschichtung diente.

Die Querschnittsproben fiir die TEM-
Analysen wurden angefertigt, indem
mit einem Reichert-Jung-Ultramikrotom
Diinnschnitte aus den eingeschlossenen
Proben angefertigt wurden. Fiir das ab-
schlieSende Zuschneiden wurde ein
Diamantmesser von MicroStar verwen-
det.

gebondeter Pigmente unterscheiden sich.
Es ist zeigt sich, dass eine steigende Pig-
mentkonzentration den thermischen
Emissionsgrad erhoht. Dies ist sowohl
bei der Extrusion als auch beim Bonden
der Fall. Evident ist auch, dass das Bon-
den zu Beschichtungen mit einem hohen
thermischen Reflexionsgrad (d.h. mit
niedrigem ¢) fiihrt, wihrend extrudierte
Beschichtungen fiir die hier angestreb-
ten Zwecke nicht geeignet sind.

Pigmentlage

Um eine Beschichtung mit niedrigem
Emissionsgrad herzustellen, ist die ge-
naue Kontrolle der Lage der Aluminium-
pigmente von entscheidender Bedeu-
tung. Aluminium reflektiert infrarote
Wirmestrahlung zwar gut, verliert aber
im Laufe der Zeit seine Oberflichen-
eigenschaften, wenn es der Luft unge-
schiitzt ausgesetzt ist.

Ideal ist eine diinne Schicht aus den
organischen Substanzen in der Pulver-
beschichtung, die die Pigmente be-
deckt. So kann ein chemischer Schutz
realisiert werden, ohne dass zu viel
Wirmestrahlung absorbiert wird. Un-
tersuchungen an organischen Be-
schichtungen auf reinen Aluminium-
substraten zeigen, dass die optimale
Dicke einer organischen Schutzschicht
zwischen 0,5 und 2 pm liegt. Eine diin-
nere Schicht bewirkt keinen Schutz der
Aluminiumpigmente gegen eine all-
mihliche Zersetzung, und eine dickere
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Reflexionsgrad von extrudierten und gebondeten Pulverbeschichtungen

Der Wirmeverlust durch einen Fenster-
rahmen wird in Klimakammern gemif3
EN 12412-2 gemessen. Dabei trennen
die Fensterrahmenprofile zwei Kam-
mern voneinander; die eine simuliert
das Innere eines Raumes mit einer kon-
stanten Temperatur von 20°C, wihrend
die andere die Auflenseite simuliert, auf
der eine konstante Temperatur von 0°C
herrscht. Die U-Werte werden aus der
Heizenergie berechnet, die in der war-
men Zone benotigt wird, um die Tempe-
ratur konstant auf 20°C zu halten.
Wirmeverlustberechnungen  (U-Wert-
Berechnungen) basieren auf der Profil-
form sowie dem thermischen Emissi-
onsgrad der Profiloberflichen und wer-
den gemif} EN 10077-2 durchgefiihrt.

Pigmentkonzentration

Um einen moglichst hohen IR-Reflexi-
onsgrad zu erzielen, miissen so viele
Metallpigmentplittchen wie moglich ge-
bondet werden. Der einzige hdchst
wichtige Faktor zur Herstellung einer
Beschichtung mit niedrigem & ist die
Menge der beigemischten Pigmente. Der
Reflexionsgrad der Wirmestrahlung va-
riiert mit der Pigmentbeimischungsmen-
ge, die Reflexionsgrade extrudierter und

Schicht absorbiert zu viel Infrarot-
strahlung.

Die Herausforderung besteht also dar-
in, eine Pulverbeschichtung mit Alumi-
nium-Metallpigmenten  herzustellen,
die einen geeigneten Schutz des darun-
terliegenden Aluminiumsubstrates er-
moglicht, und gleichzeitig die Lage der
Aluminiumpigmente auf einen niedri-
gen Emissionsgrad und hohe chemi-
sche Stabilitéit zu optimieren.

Fiir das Hinzufiigen von Metallpigmen-
ten zu Pulverbeschichtungen gibt es drei
Hauptverfahren. Das Mischen von Poly-
merpartikeln und Metallpigmenten ist
das einfachste, aber es eignet sich nicht
sonderlich fiir Industrieanwendungen,
da es beim Transport, bei der Verarbei-
tung und beim Aufbringen zu einer Pha-
senseparation kommt.

Die Extrusion kommt in der Pulverbe-
schichtungsindustrie verbreitet zur An-
wendung, um eine solche Phasensepa-
ration zu vermeiden. Dabei werden Po-
lymer- und Metallpigmente gemischt,
geschmolzen und in einer Extrudier-
maschine vermengt. Wihrend der Ex-
trusion verteilen sich die Metallpig-
mente gleichméfig im Inneren der Po-
lymer-Pulverpartikel. Bei der end-
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gehirteten Beschichtung verteilen sich
daher die metallischen Partikelplitt-
chen statistisch innerhalb der Be-
schichtung. Dies ist jedoch im vorlie-
genden Fall, wo das Ziel eine Positio-
nierung der Aluminiumpigmente nahe
der Oberfliche ist, nicht ideal. Pig-
mentpartikel innerhalb der ,Haupt-
masse” der ausgehirteten Beschich-
tung werden sich nur sehr begrenzt auf
den thermischen Emissionsgrad aus-
wirken. Dies erklirt die diirftigen Er-
gebnisse fiir den Emissionsgrad der
extrudierten Beschichtung.

Bonden ist geeigneter

Die letzte Technik fiir das Beimischen
von Pigmenten ist das Bonden. Dabei
werden die Metallpldttchen unter Wir-
meeinwirkung mit den Polymerpartikeln
verbunden.

Die Polymerpartikel werden auf eine
Temperatur erwirmt, bei der sie klebrig
werden, aber noch nicht vollstindig
schmelzen. In diesem Zustand verbin-
den sich die Metallpigmentplittchen mit
den Polymerpartikeln. Die Polymer- und
Metallpartikel lassen sich nach dem
Bonden nicht mehr trennen.

Gebondete Metallpigmentplittchen be-
finden sich an der Polymerpartikelober-
fliche und sind normalerweise mit ihrer
Flachseite zu dieser ausgerichtet. Bei ei-
ner bestimmten Pigmentkonzentration
ist kein Platz mehr fiir die Anlagerung
weiterer Pigmentpldttchen an den Poly-
merpartikeln frei, d.h., es ist eine Sitti-
gung eingetreten.

Hohe Pigmentkonzentrationen resultie-
ren in Schwierigkeiten beim Aufbringen
(Spriihen) der Pulverbeschichtung auf
ein Werkstiick. Solche Probleme wer-
den durch eine unzureichende elek-
trostatische Aufladung von Polymerpar-
tikeln verursacht, die mit zu vielen Me-
tallpldttchen bedeckt sind.

Zur Herstellung einer Beschichtung mit
niedrigem Emissionsfaktor ist dem Bon-
den gegeniiber dem Extrudieren wegen

Querschnitt: gebondete Beschichtung

TEM-Aufnahmen von Querschnitten verschiedener Pigmentplattchen

der Anordnung der Aluminiumpigment-
plittchen der Vorzug zu geben. Wenn ein
gebondetes Pulver geschmolzen ist und
aushirtet, positionieren sich die Pigmen-
te an den ,Korngrenzen“ der Polymer-
partikel und an der Oberfliche. In der
lichtmikroskopischen Aufnahme sind die
ungerichteten weifen Stellen Pigmente,
die mehr oder weniger auf ihrer Flach-
seite an einer Korngrenze angeordnet
und in der Probe eingebettet sind. Dage-
gen sind die TEM-Proben so diinn, dass
es unwahrscheinlich ist, flach liegende
Pigmente zu finden.

Die Metallpigmente richten sich parallel
zur Oberfliche der Beschichtung aus.
Unter dem Gesichtspunkt des Emissi-
onsgrades ist dies ideal. Um die Pigmen-
te gegen Zersetzungseinfliisse zu schiit-
zen, sollte das Pigment in das Polymer
eingebettet sein.

Die optimale Pigmenttiefe ist, wie bereits
erwdhnt, ein Kompromiss zwischen dem
chemischen Schutz und der IR-Reflexi-
on. Als guter Kompromiss kann ein Pig-
ment gelten, das etwa 1 pm unter der
Oberfliche der Beschichtung liegt.
Wihrend des Schmelzens und Aushir-
tens der Pulverbeschichtung werden die
Pigmente von einer Position auf der Po-
lymerpartikeloberfliche zu einer Positi-
on unmittelbar unter der ausgehirteten
Beschichtungsoberfliche  ,verlagert*.
Dies wird durch eine Kombination von
bestimmten Polymereigenschaften und
auch Prozessbedingungen erreicht.

Pigmentbeschichtung

Um einer chemischen Zersetzung vorzu-
beugen, ist es notwendig, aber nicht hin-
reichend, dass die Pigmente um einen
gewissen Betrag unter der Beschich-
tungsoberfliiche angeordnet sind. Uber-
dies miissen die Pigmente von einer
Schutzschicht bedeckt sein.

Organische  Pigmentbeschichtungen
(z.B. Acryl) sind zwar gingig, doch un-
sere Messungen (iiber die hier nicht
berichtet wird) zeigen, dass sie im
thermischen IR-Bereich zu stark ab-
sorbieren und sich daher nicht fiir Be-
schichtungen mit niedrigem Reflexi-
onsgrad eignen.

Siliziumdioxid ist eine gebrduchliche
anorganische Pigmentbeschichtung. Es
ist im thermischen IR-Bereich weniger
absorbierend und eignet sich deshalb
besser fiir Beschichtungen mit niedri-
gem Reflexionsgrad. In letzter Zeit
wurden auch Aluminiumpigmente un-
ter Anwendung von Sol-Gel-Techniken
mit Siliziumdioxid eingekapselt.

Die Abbildungen auf dieser Seite oben
zeigen TEM-Aufnahmen von Querschnit-
ten einzelner Pigmentplittchen in einer

ausgehirteten Pulverbeschichtung. Es
werden vier verschiedene Pigmente ver-
glichen, die alle mit Siliziumoxid be-
schichtet sind. Pulverbeschichtungen,
die diese Pigmente enthalten, wurden
nach dem HCI-Eintauchtest auf ihre Che-
mikalienbestindigkeit untersucht. Hier
zeigen sich grofle Abweichungen der
Pigmentbeschichtung.

Pigment C besteht die Priifung zur
Chemikalienbestindigkeit  iiberhaupt
nicht. Eine Verinderung des L-Wertes
um -23 entspricht einer betrichtli-
chen Verdunkelung aufgrund der Zer-
setzung der Aluminiumpigmente. Der
Grund fiir diese Zersetzung hingt mit
der sehr diirftigen und ,flockigen“
Schicht aus Siliziumoxidpigmenten, die
in Abbildung C zu sehen ist, zusam-
men. Die Pigmentbeschichtung scheint
entweder sehr porGs zu sein, oder sie
wurde im Bindemittel der Pulverbe-
schichtung gelost.

Das Pigment D ist in einer dichten, je-
doch nicht durchgingigen Siliziumoxid-
schicht eingekapselt. Dies resultiert in
einem AL von —2,33 nach dem Test zur
chemischen Zersetzung, was schon be-
deutend besser ist als beim Pigment C,
jedoch nicht so gut wie bei den Pigmen-
ten A und B.

Die Pigmente A und B weisen eine
durchgingige Beschichtung aus Sili-
ziumoxid auf, was ihnen eine sehr gute
Chemikalienbestindigkeit verleiht. Ein
AL-Wert von rund —1,0 ist normalerwei-
se nicht sichtbar. Diese Pigmente fithren
auflerdem zu einem niedrigen thermi-
schen Emissionsgrad (knapp unter
0,5). Das Pigment B wurde fiir die
Industrieversion der Pulverbeschichtung
mit niedrigem Emissionsgrad gewihlt.
Aufgrund seiner Kombination aus nied-
rigem Emissionsgrad und guter chemi-
scher Stabilitit ist es fiir diesen Anwen-
dungsfall gut geeignet.

Ein Vergleich der Daten fiir den Emissi-
onsgrad und die chemische Stabilitit
der vier verschiedenen Aluminiumpig-

mente macht deutlich: Es besteht ein en-
ger Zusammenhang zwischen der Qua-
litit der Siliziumoxidbeschichtung und
der Chemikalienbestindigkeit der Pul-
verbeschichtung.

U-Werte

Die erzielte Reduktion des thermischen
Emissionsgrades von 0,9 auf etwa 0,5 re-
sultiert in betrichtlichen Energieein-
sparungen. Die Berechnung und Messung
der U-Werte wurden fiir ein Fensterprofil
vom Typ Wicline 65 mit unterschiedli-
chem Emissionsgrad der Pulverbeschich-
tungen durchgefiihrt.

Es besteht eine ausgezeichnete UIberein-
stimmung zwischen den gemessenen und
berechneten U-Werten. Ferner zeigte sich,
dass der reduzierte Emissionsgrad der
Beschichtung den Wirmeverlust durch
den Fensterrahmen von 3,07 auf 2,40
W/m’K senkt, was einer Reduktion um
mehr als 20% entspricht. Dabei ist der
durch Strahlung verursachte Teil des
Wirmeverlustes betrichtlich. In entspre-
chendem Mafle wird ein Einsatz dieser
Beschichtung mit niedrigem Emissions-
grad auch den Energieverbrauch in Ge-
béuden senken.

Zusammenfassung

Es wurde eine Pulverbeschichtung mit
guten  Wirmereflexionseigenschaften
entwickelt. Thr thermischer Emissions-
grad betrdgt knapp 0,5. Damit bietet
sie in Gebdudeanwendungen im Ver-
gleich zu herkémmlichen Pulverbe-
schichtungen mit Emissionsgraden von
typisch 0,85 bis 0,9 ein betrichtliches
Potenzial fiir Energieeinsparungen.
Der Wirmeverlust von Fensterrahmen
des Typs Wicline 65 verringert sich von
3,07 auf 2,40 W/m’K. Dieser gemesse-
ne Wert wurde durch Berechnungen
bestiitigt.

Es werden Non-Leafing-Aluminiumpig-
mente in Form von Metallplittchen ver-
wendet, um einen hohen IR-Reflexions-
grad (und damit einen niedrigen thermi-

schen Emissionsgrad) zu erzielen. Die
Pigmente miissen in moglichst hoher
Konzentration an die Polymerpartikel der
Pulverbeschichtung gebondet werden,
und ihre Lage in der Beschichtung ist von
entscheidender Bedeutung fiir die Erzie-
lung eines niedrigen Emissionsgrades bei
gleichzeitig ausreichender chemischer
Stabilitéit.

Die chemische Stabilitdt ist auch von
der Beschichtung der Pigmente abhin-
gig. Fiir die Pigmentbeschichtung kom-
men vorzugsweise anorganische Oxide
wegen der niedrigen IR-Absorption zur
Anwendung. Einige mit Siliziumdioxid
beschichtete Pigmente ergeben einen
gegen Chemikalien bestindigen Belag.
Diese Pigmente sind durch eine 10 bis
30 nm dicke Siliziumdioxidschicht ge-
kennzeichnet, die die Metallpigment-
plittchen vollstindig bedeckt. Die
TEM-Analyse der Querschnitte ist ein
effektives Hilfsmittel fiir die Untersu-
chung der Pigmente, ihrer Lage und
der Qualitit ihrer Beschichtung.
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Materialwirtschaft im Unternehmen

Systematisch zum Lager

Materialvielfalt und Bestandsredu-
zierung in der Metallbe- und -verar-
beitung setzen Transparenz in der
Materialwirtschaft eines Unterneh-
mens voraus. Nach Rationalisierung
und Automatisierung in den ver-
schiedenen Fertigungsverfahren ist
bei der Suche nach weiteren Ein-
sparpotentialen das Lagern von
Werkstoffen, Werkzeugen, Vorrich-
tungen, Hilfs- und Betriebsstoffen in
den Vordergrund geriickt.

Ziel einer durchgingigen Intralogistik
muss es sein, einen schnellen Material-
umschlag auf geringer Fliche zu realisie-
ren. Unterstiitzt wird dieser Prozess auch
dadurch, dass in vielen Fillen eine Verla-
gerung der Wertschopfung durch Out-
sourcing erfolgt ist und in der Folge hoch-
automatisierte Distributionszentren ent-
standen sind. Heute gibt es fiir jeden Be-
darfsfall und jede Betriebsgrofie das pas-
sende Lager in der passenden Automati-
sierungsstufe.

Niirnberg, Germany

11.-13.3.2008
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Dieser Beitrag zeigt die wesentlichen Aus-
wahlkriterien auf dem Weg zum geeigne-
ten Lagersystem fiir Langgut und Blech
auf. Wegen der breiten Angebotspalette
unterschiedlicher Lagertypen empfiehlt es
sich, einen Berater in die Auswahl und

Entscheidung mit einzubeziehen. Es sind

viele Faktoren zu berticksichtigen:

» Materialvielfalt (Vollmaterial, rund,
vierkant, flach, Rohr, Profile, Platten);

P Bestinde;

» Umschlagshiufigkeit;

» Anzahl der Zugriffe;

» Einbindung in den internen Material-
fluss;

» bauliche Gegebenheiten (Bebauungs-
plan, Bodenbeschaffenheit, ~Unter-
grund).

Die baulichen Gegebenheiten sind vor Ort
zu Kliren, wobei der Hersteller die stati-
schen Berechnungen der Krifte, die in
das Fundament eingeleitet werden miis-
sen, mitliefert. Bei grofen, vor allem ho-
hen Anlagen ist je nach Region ein Boden-
gutachten erforderlich, damit das Funda-
ment richtig ausgelegt werden kann. Wird
das Lager mit Dach- und Wandverklei-
dungen ausgestattet, sind auch Erdbe-
ben-, Schnee- und Windlasten zu beriick-
sichtigen. Unabhiingig davon ist das Lager
in jedem Fall nach der regionalen Erdbe-
benzone auszulegen.

Die Lagertypen

Welches Lagersystem ist fiir einen be-
stimmten Anwendungsfall das richtige?
Ausgangspunkt ist eine Analyse der Mate-
rialbewegungen beispielsweise in den
letzten zwei Wochen, die dann zu einer
rechnergestiitzten ~ Volumenberechnung
des Lagers fiihren und damit den Lagertyp
weitgehend festlegen kann.

Das Spektrum reicht vom einfachen Lift
und dem ein- oder zweiseitigen Turmla-
ger bei geringeren Materialmengen iiber
Portal-, Uberfahr- und Wabenlager fiir
grofSe Mengen bis hin zum Sigezentrum,
der Kombination aus Lager und Sige-
bzw. Blechbearbeitungsmaschinen.

Variabel: Turmlager fiir Blech

Lingslager sind meist maschinennahe La-
ger und vor allem an Blechbearbeitungs-
maschinen mit hohem Durchsatz verbrei-
tet. Stapeljoche haben den Vorteil, dass
man sehr preisgiinstig mit Jochen und ei-
ner Traverse mit wenigen Modifikationen
am vorhandenen Kran einen Einstieg hat,
auch lassen sich iiberlange Materialien in
Jochen stapeln. Vor allem im Stahlhandel
findet dann die automatisierte Ausfiihrung
in Verbindung mit einem Lagerverwal-
tungsrechner Verwendung,

Diese Klassifizierung stellt lediglich eine
Orientierungshilfe dar. In der Praxis sind
die Uberginge von einem Lagertyp auf
den anderen flieBend und von einer Rei-
he von unterschiedlichen Einsatzbedin-
gungen abhingig. Dieser Beitrag legt den
Schwerpunkt auf die kleineren Lager-
systeme fiir Langgut und Blech und be-
schreibt ihre Wirkungsweise sowie den
erzielbaren Nutzen dieser Systeme.

Ein sehr universelles, praxisgerechtes La-
ger fiir den Einstieg ist das Liftlager. Die
elektromotorisch angetriebene Hubtra-

verse hebt Lasten bis zu 3 t. Das einzula-
gernde Spektrum reicht vom Langgut in
Form von Einzelstiben oder Bunden bis
zur Trigerpalette fiir alle im Betrieb vor-
handenen Behilter oder Lagergut auf Pa-
letten. Die Systemhohe ist auf 4,37 m be-
grenzt, deshalb kann dieser Lagertyp in
jeder Werkstatt aufgebaut und wegen sei-
ner modularen Gestaltung beliebig oft auf-
oder umgebaut werden.

Die Fachteilungen konnen dem Lagergut
angepasst werden, die Bedienung selbst
erfolgt von nur einer Person mittels Kran-
flasche. Das Lager kann auch mit einer in-
tegrierten Rollenbahn versehen werden,
an die eine Séige angeschlossen sein kann.
In diese Rollenbahn taucht die Hubtraver-
se ein und macht aus einem Kompakt-
lager auf einfache Weise ein manuell zu
steuerndes Sdgezentrum, das insbesonde-
re in kleineren Betrieben fiir ein deutli-
ches Plus an Produktivitit in Form von
kiirzeren  Auftragsdurchlaufzeiten und
auch an Arbeitssicherheit sorgt.

Vielseitige Turmlager

Turmsysteme gibt es zum Lagern von
Langgut, Blechen, Europaletten und Kis-
ten in verschiedenen Gewichtsklassen mit
einem breiten Spektrum an Ein- und Aus-
lagerstationen. Ausgangspunkt ist der ein-
oder zweiseitige Turm, der bei Langgut
bis zu 5 t, im Blechbereich bis zu 3 t Zula-
dung pro Fach erlaubt. Durch Einbau
mehrer Ein- und Auslagerstationen ist ein
zeitparalleles, unabhingiges Arbeiten
auch in mehreren Stockwerken maglich.
Mit PC-basierenden Steuerungen ist die
Integrationen in das kundenseitige ERP-
System (z.B. SAP R/3) moglich, wobei
Material- und Bestandsverwaltung, Char-
genverwaltung, Daten-Im- bzw. -Export
iiber Excel und USB-Stick, Schnittstellen
7u Bearbeitungsmaschinen oder Barcode-
scanner zu den Grundfunktionen gehiren
(teilweise Optionen).

Flexible Blechlager

Vom Konstruktionsprinzip her sind
Blechlager den Tiirmen fiir Langgut sehr
dhnlich. Durch hdhenoptimierte Fachauf-
teilung kann eine hohe Lagerdichte auf
Kkleinstem Raum realisiert werden. Diese
Tiirme sind in verschiedenen Beladungs-
Kklassen erhiltlich (1,2 t, 3 t oder 5 t) und
damit den individuellen Bediirfnissen an-
passbar.

Ein solcher Turm [sst sich in den meis-
ten Fillen ortsnah zu Blechbearbeitungs-
maschinen aufstellen und erméglicht kur-
ze Wege und Zugriffszeiten auf das Mate-
rial. Er ist zur Lagerung aller Standard-
Blechformate und Reststiicke sowie —
durch flexible Hoheneinteilung — auch
zur Aufnahme von Kisten und Lagergut
auf Paletten geeignet. Bei den schwereren
Ausfiihrungen steht das gesamte Spek-
trum an Ldngs- und Querstationen fiir die
Ein- und Auslagerung der Bleche zur Ver-
fiigung, die bei Bedarf um Ein- und Aus-
packtische erginzt werden, an denen das
Blechpaket durch Stempel hochgedriickt
wird, was den freien Zugang zum Abneh-
men einzelner Bleche ermdglicht, bei-
spielsweise mit Hilfe eines Kragarmkranes
mit Vakuumsaugern.

Fiir einen grofleren Materialdurchsatz an
Blechen zur Kommissionierung im Stahl-
handel oder zur Anbindung von mehreren

—

Fiir kleinere Materialmengen ausreichend: der einfache Lift

Blechbearbeitungsmaschinen in der Pro-
duktion eignen sich Langslager. Hier fahrt
das Kommissioniergerdt lingsseitig am
Stahlbau entlang und kann an verschiede-
nen Auslagerstationen die unterschied-
lichsten Blechbearbeitungsmaschinen mit
Material versorgen. Aufgrund des hohen
Materialdurchsatzes und des breiten Ma-
terialspektrums wird das Lingslager in
den meisten Fillen mit einem Lagerver-
waltungsrechner und der Anbindung an
ein ERP-System ausgestattet.

Wirtschaftlichkeit

Die Vorteile, die ein Lager bietet, liegen
auf der Hand:
P Platzeinsparung;
» mehr Ordnung;
P hohere Sicherheit;
P bessere Ubersicht;
P kiirzere Durchlaufzeiten.
Bei der Kaufentscheidung zu einem kom-
pakten Lagersystem ist die Frage nach der
Wirtschaftlichkeit von absoluter Prioritit.
Kann ein Lager produktiv sein und nach-
vollziehbar Kosten einsparen bzw. Gewinn
erwirtschaften?
Eine Antwort darauf gibt der ,Return on
invest* (ROI). Anhand eines Turmlagers
soll hier eine Beispielrechnung zeigen, ob
durch eine Investition in ein Lagersystem
das aufgewendete Geld auch wieder
zuriickflief3t.
Lager gehoren zu den langlebigen Wirt-
schaftsgiitern, die iiber einen Zeitraum
von acht bis zehn Jahren abgeschrieben
werden — bei einer Nutzungsdauer von 20
Jahren oder mehr.
Auf der Kostenseite schldgt die Investi-
tion von 120.000 € zu Buche. Bei der
vorgegeben Abschreibung ergeben sich
pro Jahr 12.000 € Kosten, zu denen
noch die kalkulatorischen Zinsen (im
Beispiel 6% auf die halbe Investition)
von 3.600 € und Wartungskosten von
2.400 € (VDMA-Durchschnittswert) ad-
diert werden.
Auf der Gewinnseite addieren sich die
Einsparungen von Personal und Platz.
Bei einer Platzkosteneinsparung von
5.000 € summiert sich der Gewinn bei
Einsparung eines Mitarbeiters —auf
45.000 €, bei Einsparung eines halben
Mitarbeiters (je nach Organisation des
Betriebes) auf 25.000 €.
Der ROI wird als Gewinn im Verhéltnis
zu den Kosten gerechnet, die einzelnen
Kostenarten und die Gewinne miissen im
Einzelfall genau definiert werden. Setzt
man die Investitionskosten in ein Turm-
lager an, erwirtschaften sich pro Jahr
iiber 35% der eingesetzten Kosten bei
der Einsparung eines Mitarbeiters und
knapp 20% bei der Einsparung eines
halben Mitarbeiters. Daraus folgt, dass
die Amortisation in ein Turmlagersystem
in drei bis fiinf Jahren erfolgt.
Bei der Rechnung unberiicksichtigt blei-
ben in der vorliegenden Betrachtung z.B.
Abbau der Lagerbestinde durch mehr
Transparenz in den verschiedenen Mate-
rialien, Vermeiden von Doppelbestinden,
schnellerer Zugriff und raschere Riickla-
gerung der Materialien, erhohte Arbeitssi-
cherheit usw. Diese Faktoren verkiirzen
die Amortisationszeit weiter, sind aber oh-
ne Betrachtung des konkreten Einzelfalles
nur schwer in Kosten zu fassen.

Dr. Fritz Heydt



NE-Metallpulver oftmals geradezu unverzichtbar

Feinste Korner fiir viele Markte

Three, two, one, ignition — der
Space Shuttle hebt ab. Getrieben
von der zusitzlichen Kraft seiner
zwei Feststoffraketen steigt er in
den Himmel. Nur die wenigsten
wissen, was den Raketen ihre
Kraft gibt: Aluminiumpulver.
150.000 kg Alupulver erzeugen
innerhalb von zwei Minuten eine
Schubkraft von 2,7 Mio. kg.

Diese fulminante Anwendung von Alu-
miniumpulver ist nur ein Beispiel fiir
die vielfiltigen Einsatzfelder von Me-
tallpulvern fiir technische Anwendun-
gen. In Europa werden jihrlich schit-
zungsweise rund 75.000 t Pulver aus
NE-Metallen hergestellt — aus Alumini-
um, Magnesium, Calcium, Kupfer,
Zinn, Blei, Zink, Silizium oder deren
Legierungen. ,Die Produkte werden
als Pulver, Granulate, Fertigmischun-
gen oder Pellets an die Kunden gelie-
fert, weifd Gert Rohrseitz, Vorsitzen-
der des Fachverbandes Metallpulver im
Gesamtverband der Aluminiumindus-
trie (GDA). Seiner Organisation ge-
horen deutsche und europdische Pro-
duzenten von Metallpulvern an.
Feinkornige NE-Metallpartikel sind fiir
viele Industrie-Anwendungen unver-
zichtbar, beispielsweise in der chemi-
schen Industrie (Waschmittel, Druck-
farben- und Lackpigmente), in der
Verkehrstechnik (Brems- und Reib-
beldige), in der Bauindustrie (Herstel-
lung von Porenbetonsteinen), in der
Raumfahrt (Raketentreibstoff), in der
Pyrotechnik (Sprengstoffe und Feuer-
werkskorper) oder fiir die Herstellung
von Sinterteilen sowie als Reaktions-
mittel bei aluminothermischen Ver-
fahren.

Pulver und Pasten

Die Techniker unterscheiden bei Pul-
ver, Grie oder Granulaten nach ver-
schiedenen Korngréflen. Nur feinste
Korner mit einem Durchmesser von ei-
nem Tausendstel- bis zu einem Zehn-
telmillimeter bezeichnen sie als Pulver.
Groflere Teilchen werden Griefd ge-
nannt und sind je nach Herkunft und
Verwendungszweck zwischen 0,4 und
4 mm grof. In der Stahlerzeugung ver-
wenden  Stahlkocher  Aluminium-
Granalien: Teilchen mit einem Durch-
messer von 3 bis 20 mm. ,Ausgangs-
materialien fiir die Herstellung sind in

Foto: Schlenk Metallpulver

Metallic-Look fiir Trendprodukte

den meisten Fillen Reinmetalle”, er-
ldutert Jorg Schifer vom Fachverband
Metallpulver. ,,Die verschiedenen Ver-
fahren der Pulverherstellung unter-
scheiden sich nach dem Zerteilungs-
mechanismus.“

Granalien werden aus geschmolzenem
Aluminium gewonnen, das auf wasser-
gekiihlte rotierende Scheiben getropft
wird. Fiir die Herstellung von Grief3
gibt es mehrere Verfahren. So kann ge-
schmolzenes Metall durch die gelochte
Wand eines rotierenden Gefifes oder
iiber den Rand einer rotierenden
Scheibe zerteilt werden. Dieses Verfah-
ren nennt sich Schleudern. Wird fliissi-
ges Metall mit Hilfe der Druckgase
Luft, Stickstoff oder Argon in feine

Alu-Pulver ist Ausgangsstoff fiir technisch anspruchsvolle Produkte

Tropfchen zerstiubt, spricht der Tech-
niker vom Atomisieren oder Verdiisen.
Unter Wirkung des Verdiisungsme-
diums oder mittels einer zusitzlichen
Kiihlung erstarren die Tropfchen rasch
zu Pulverteilchen.

Die spratzigen Partikel, die durch den
Verdiisungsprozess entstehen, werden
in Kugelmiihlen unter Schutzgas zu
blittchenformigen Aluminiumpulvern
gemahlen. Dieses Verfahren nennt
sich Trockenmahlen. Werden die Teil-
chen unter Testbenzin gemahlen, ent-
steht Aluminiumpaste. Sie enthilt etwa
05% Feststoff. Aus verarbeitungstech-
nischen und aus Sicherheitsgriinden
wird heute fast nur noch das Nassmah-
len angewendet.

4Ein Teil der Aluminiumpasten und -
pulver geht in die Bauindustrie, die da-
mit Porenbeton herstellt”, sagt Gert
Rohrseitz. Dazu wird Aluminiumpulver
mit Kalk, Zement, Sand und Wasser ge-
mischt. Unter den basischen Bedingun-
gen der Mischung 16st sich das Alumi-
nium rasch auf. Dabei entsteht Wasser-
stoffgas, das kleine Bldschen und Po-
ren im Beton bildet. Diese sorgen ei-
nerseits dafiir, dass der Beton ver-
gleichsweise leicht ist, andererseits
weist er eine sehr hohe Wirmedim-
mung auf. Die Leichtigkeit des Mate-
rials wird dabei nicht durch verringer-
te Festigkeit erkauft. Auferdem Idsst
sich das Material einfach bearbeiten.

Metall-Pigmente

Ein sehr wichtiges Einsatzgebiet von
Metall-Pigmenten ist die Lackindustrie.
Die Pigmente bewirken optische Effek-
te und erfiillen funktionelle Aufgaben.
Bei einigen Lacken schwimmen die
Pulverteilchen zum grofSen Teil an der
Oberfliche der Lackschicht und iiber-
lappen sich: Diesen Aufschwimmeffekt
nennen die Techniker leafing. Die Me-
tallpartikel schiitzen die Lackschicht
vor UV-Strahlung, Witterungseinfliissen
und aggressiven Gasen. Genutzt wird
diese Eigenschaft, um Stahl vor Rost zu
schiitzen. Ein Beispiel hierfiir sind
Tank- und Schiffsanstriche. Leafing-
Pigmente werden aufgrund ihrer Spie-
gelwirkung auch in Dekorationslacken
— etwa als Chromeffektlack — einge-
setzt.

Im Gegensatz hierzu werden Non-Lea-
fing-Pigmente in Lacken vollstindig

benetzt und verteilen sich dadurch
gleichmiflig im Lackfilm. Auf diese
Weise werden absolut wischfeste Be-
schichtungen erzielt. Diesen Vorteil
nutzt besonders die Automobilindus-
trie bei den Metallic-Lacken. Die
Druckindustrie bendtigt ebenfalls Alu-
minium-Pigmente: Hier ermdglichen
sie die naturgetreue Darstellung von
Metalloberflichen oder auch neue ge-
stalterische Elemente durch Metall-
effekte.

Die moderne Frau — und auch der mo-
derne Mann — wissen um die verfiihre-
rische Wirkung von Kosmetikproduk-
ten. Weniger bekannt ist, dass Puder,
Lidschatten und Nagellack, aber auch
Haarpflegemittel und Korpergels erst
mit der Beimischung von Metall- und
Effekt-Pigmenten ihren auflergew6hn-
lichen Perlglanz entfalten.
Metall-Pigmente werden auch beim
Design von Verkaufsverpackungen ein-
gesetzt und helfen damit Markenpro-
dukten, sich von Wettbewerbern zu un-
terscheiden. Etiketten von Sekt- und
Champagnerflaschen, auch Kaffeever-
packungen, Zigarettenschachteln oder
die Verpackung der beriihmten Hari-
bo-Goldbdren erhalten durch Gold-
bronze-Pigmente ihr unverwechsel-
bares AuReres.

Alugriefl wird auch bei der Alumino-
thermie verwendet. Dies ist ein Verfah-
ren, bei dem ein Gemisch aus Metall-
oxid und Aluminium bei relativ niedri-
gen Temperaturen entziindet wird und
— durch die starke Neigung von Alumi-
nium, sich mit Sauerstoff zu verbinden
und Wirme freizusetzen — bei hoher
Temperatur weiterbrennt. Auf diese
Weise gelingt es, Metalle direkt aus
ihren oxidischen Erzen zu gewinnen.
Chrom, Mangan, Silizium und Vana-
dium konnen so hergestellt werden.
Auch Eisen ist durch das Thermit-Ver-
fahren zuginglich: Eisenoxid wird mit
Aluminiumgriefl gemischt und Dbei
1.100°C entziindet. Das Gemisch
brennt mit einer Temperatur von
2.400°C weiter, wobei sich Eisen bil-
det. Benutzt wird dieses Verfahren
auch zum Schweiflen von groflen Me-
tallteilen, vor allem dann, wenn Gas-
oder Lichtbogenschweifien nicht mehr
moglich sind. Eisenbahnschienen wer-
den beispielsweise auf diese Weise ge-
schweif3t.

Foto: ECKA Granulate

Auch bei der Stahlproduktion kommt
Metallpulver zum Einsatz. Im Bereich
der Metallurgie wird Magnesium-Gra-
nulat fiir die Roheisenentschwefelung
genutzt.

Aluminiumschaum

Ein hoch poréser metallischer Werk-
stoff ist Schaumaluminium. Mehr als
zwei Drittel seines Volumens sind Po-
ren unterschiedlicher Grofle. Zur Her-
stellung von Aluminiumschaum wird
handelsiibliches Aluminiumpulver in
einem ersten Schritt mit einem pulver-
formigen Treibmittel vermischt. An-
schlieffend wird die Mixtur zu einem
kompakten Vormaterial verdichtet.
Dieses wird in Kokillen eingelegt und
auf Schmelztemperatur erwirmt, bis
das Treibmittel aufschaumt. Unmittel-
bar nach Einsetzen des Schaumprozes-
ses wird die Form gekiihlt und somit
der Aluminiumschaum eingefroren.
Aufgeschaumtes Aluminium  verfiigt
iiber Eigenschaften wie hohe spezifi-
sche Festigkeit bei geringer Dichte,
wenig thermische Leitfihigkeit und ho-
hes Energieaufnahmevermogen. Die
Anwendungen fiir diese neue Werk-
stoffklasse reichen vom hoch effizien-
ten Crashabsorber fiir den Insassen-
schutz in Automobilen iiber Filterele-
mente und Wirmetauscher bis zu
Sandwichstrukturen fiir den Leichtbau.
Obendrein konnen Aluminiumschéu-
me im Gegensatz zu Polymeren auch
bei Temperaturen iiber 150°C einge-
setzt werden.

Aluminiumschaum ist interessant fiir
Leichtbaukomponenten mit spezifi-
schen Anforderungen, etwa in der Au-
tomobil-, Luftfahrzeug-, Schienenfahr-
zeug- und Maschinenbauindustrie. Fiir
Architektur- und Designanwendungen
bietet Aluminiumschaum weitere vor-
teilhafte Eigenschaften wie Schallab-
sorption und Wirmeisolierung und be-
sticht zudem mit einer ansprechenden
Oberfliche.

Pulvermetallurgie

Ein eigenstindiges Einsatzgebiet fiir NE-
Metallpulver ist die Pulvermetallurgie
(PM). Dieses moderne Verfahren zur Fer-
tigung von Bauteilen aus Pulvern ist be-
sonders wirtschaftlich und vielseitig ein-
setzbar. Um Sinterbauteile zu erzeugen,
pressen die Metallurgen Pulvermischun-
gen in eine Form und sintern den Griin-
ling anschlieSend. Hierbei wird der
Pressling in Schutzgasatmosphire auf ei-
ne Temperatur unterhalb des Schmelzg-
rades gebracht, wodurch sich eine weite-
re Verdichtung erreichen lisst. Dabei
schmelzen die Pulverkorner an ihren Be-
rithrungspunkten oberflichlich an, so
dass sie zusammenbacken bzw. miteinan-
der verschweifSen.

Durch Sintern werden Formteile erzeugt,
die in Stabilitit und Einsatzfihigkeit ge-

b

gossenen Werkstiicken vergleichbar oder
sogar iiberlegen sind. Die Vielzahl von
Kombinationsméglichkeiten von Nicht-
eisenmetallpulvern erlaubt es, Material-
eigenschaften genau auf die Anforderun-
gen abzustimmen und so z.B. hochfeste
Leichtbaukomponenten aus Aluminium
herzustellen.

Pyrotechnik

Das Gebiet der Pyrotechnik ist ein weite-
res Anwendungsgebiet fiir Metallpulver,
speziell fiir Aluminjumpulver. Es wird
zum Antrieb von Raketen und auch bei
der Herstellung von Feuerwerkskorpern
und Sprengstoffen verwendet. Feinstes
Aluminiumpulver, das mit Sauerstoff ab-
gebenden Stoffen gemischt ist, explodiert
beim Erhitzen auf 250 bis 300°C mit star-
ker Sprengwirkung.

Andererseits setzt die Zugabe von Alumi-
niumpulver zu herkommlichen Spreng-
stoffen deren Brisanz durchaus herab und
sorgt durch erhohte Verbrennungstempe-
raturen fiir groflere Sprengwirkung. Wird
beispielsweise TNT mit Aluminiumpulver
und Hexogen versetzt, entsteht ein sehr
handhabungssicherer Sprengstoff.

Im Bereich der Pyrotechnik kommen
auch feine Pulver und Legierungen aus
Magnesium zum Einsatz, so zB. bei
Leuchtmunition. Auch die Geschichte der
Fotografie wire ohne Magnesiumpulver
nicht denkbar. Die ersten Blitzlichter be-
standen aus etwas Magnesiumpulver, ver-
mischt mit Kaliumpermanganat, das ma-
nuell angeziindet wurde. Spiter wurde
dieses Magnesium in Blitzlichtbirnen un-
tergebracht und iiber einen Kontakt in der
Fotokamera entziindet.

Fazit

Es gibt zahlreiche Einsatzgebiete fiir Me-
tallpulver — von der Kosmetik iiber die
Bauindustrie bis hin zur Pyrotechnik. Die
winzig kleinen Metallpartikel werden vom
Anwender oft kaum wahrgenommen, ent-
falten aber in den verschiedensten Pro-
dukten grofSe Wirkung.

Mit ,,small is beautiful“ umschreibt denn
auch Gert Rohrseitz treffend die Produkte
seiner Branche: ,,Metallpulver sorgen fiir
faszinierende visuelle Effekte und innova-
tive industrielle Problemlosungen, ob in
Standardprodukten oder Hightech-An-
wendungen.”

Aufgrund der vielfiltigen Einsatzfelder,
der hervorragenden Verarbeitungseigen-
schaften und des hohen innovativen Po-
tenzials von Metallpulvern wichst die
Nachfrage seit Jahren dynamisch und si-
chert so in der Folge sowohl Wettbe-
werbsfihigkeit als auch Arbeitsplitze an
den europiischen Standorten der Unter-
nehmen. Anncathrin Wener

NE-Metallpulver werden fiir verschiedenste Zwecke eingesetzt

Foto: Benda - Lutz Werke
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Aluminiumoxid-Faserstdbe von Kempf

Beste Entgratergebnisse

Mit einer innovativen Aluminium-
oxid-Faser bringt Werkzeugspezia-
list Kempf, Reichenbach/Fils, fri-
schen Wind in die Metallbearbei-
tung. Die Werkzeuge aus der neuen
Reihe XEBEC entgraten und polie-
ren Oberflichen und Querbohrun-
gen glatter und schneller denn je.

Aluminiumoxid, auch als Korund be-
kannt, ist eines der hirtesten Materia-
lien der Welt. Es bildet saulen- oder ton-
nenformige Kristalle aus. Aus diesem
starren Werkstoff entwickelten Forscher
mittels eines innovativen Herstellungs-
verfahrens flexible Fasern mit erstaunli-
chen Fihigkeiten bei der Oberflichen-
bearbeitung und beim Entgraten von
Metallen. Kiirzere Prozesszeiten und
liingere Standzeiten sind nur einige Vor-
teile der daraus hergestellten Werk-
zeuge.

vor dem Schleifen/Entgraten  nach dem Schleifen/Entgraten

9.

wvor dem Schleifen/Entgraten  nach dem Schleifen/Entgraten

Beste Ergebnisse mit Faserbiirsten

Die Aluminiumoxid-Faser ist Grund-
bestandteil verschiedener XEBEC-Werk-
zeuge. Kempf bietet biirsten- und stein-
formige Varianten: In Biirstenform gibt
es die Faserbiirste zum Schleifen, Polie-
ren und Entgraten von Werkstiicken so-
wie die Faserstibe zum Entgraten von
Querbohrungen und fiir den mobilen
Handeinsatz. Die XEBEC-Schleifsteine
entgraten Querbohrungen punktgenau.
Die Aluminiumoxid-Faser ist selbst ab-
rasiv und bendtigt keine schleifenden
Korner. So hat sie in ihren Spitzen konti-
nuierlich eine hohe Schleifleistung von
Anfang bis Ende. Die XEBEC-Technolo-
gie ermoglicht es, die Fasern, die einen
Durchmesser von nur 10 pm haben,
funktional zusammenzufiigen. So entste-
hen z.B. aus 1.000 einzelnen Fasern
Borsten, die wiederum zu flexiblen Biirs-
ten gebiindelt werden konnen. Auch zu
Schleifsteinen in beliebiger Geometrie
lassen sich die Fasern vereinen. Wie die
Borsten besitzen auch die Schleifsteine
eine Fiille von Schneidkanten, die sich
alle wihrend der Anwendung nach-
schirfen. Dadurch arbeiten Biirsten und
Steine sehr konstant, es wird eine konti-
nuierliche Schleifleistung wihrend der
gesamten Bearbeitungszeit erreicht.

Die Faserbiirste

Beide Formen — Stein und Biirste — kon-
nen sowohl unter nassen als auch unter
trockenen Bedingungen eingesetzt wer-
den. Zudem sind die Werkzeuge fiir den
Einsatz auf Bearbeitungszentren, Robo-
tern, Spezialmaschinen und Bohrma-
schinen ausgelegt.

Die XEBEC-Faserbiirste ist optimal zum
Entgraten und Abrunden von Werk-
stiicken geeignet. Zudem schleift, poliert

und sdubert das Tool Werkstiickober-
flichen, wobei es Entgraten und Finish
in einem Arbeitsgang erledigt. Die fle-
xiblen Faserstiibe der Biirste passen sich
schonend dem Werkstiick an, so dass
die geometrische Form nicht verdndert
wird.

Mit dem Werkzeug erreicht der Anwen-
der nach Angaben des Werkes hervorra-
gende Oberflichengiiten und beste Ent-
gratergebnisse. Im Gegensatz zu Nylon-
und Messingbiirsten tragen die Alumini-
umoxid-Faserstibe das zu bearbeitende
Material in mikroskopisch feinen Spi-
nen ab, es bildet sich kein Sekundir-
grat. Bis zuletzt bleibt die Schleifleistung
konstant. Durch den Selbstregenera-
tionseffekt verstopft die XEBEC-Faser-
biirste nicht. Zudem spart sie durch
extrem hohe Standzeiten Kosten ein, wie
es bei Kempf weiter heif3t.

Der Faserstab

Der Aluminiumoxid-Faserstab eignet
sich optimal fiir automatisiertes Entgra-
ten von Querbohrungen und fiir das Po-
lieren oder Entzundern an Innenwinden
von zylindrischen Werkstiicken. Der
Entgrater kann sowohl bei Stahl als auch
bei NE-Metallen eingesetzt werden.

Querbohrungen werden mit dem XE-
BEC-Faserstab durch die Hauptbohrung
entgratet. Durch die bei Rotation entste-
hende Fliehkraft entfernt die Spitze im
sanften Kontakt zum Werkstiick feine
Grate von Querbohrungen in Zylindern.
Die Biirsten spreizen sich bei hoher
Drehzahl, die Entgratung erfolgt stirn-
seitig mit den Spitzen der Aluminium-
oxid-Fasern. Dabei werden nach Fir-
menangaben die Grate sorgfiltig ent-
fernt, ohne die Umgebung der Querboh-

Fotos: Kempf

Die XEBEC-Faserbiirste und die Faserstibe arbeiten optimal

rung zu beschiddigen oder die Kanten-
struktur zu unterbrechen.

Die Schleiffaser

Die XEBEC-Mobil-Schleiffaser wird zur
manuellen Nachbearbeitung eingesetzt.
Die Spitzen der Aluminiumoxid-Faser-
stibe besitzen eine iiberragende
Schneidkraft und verbessern die Ober-
flichengiite in kiirzester Zeit - mit konti-
nuierlichem Ergebnis durch den Selbst-
schirfeprozess.

Zu den bevorzugten Einsatzfeldern der
Mobil-Schleiffaser gehoren das Entzun-
dern und Modifizieren von Gussformen,
das Entgraten nach Form- beziehungs-
weise maschineller Bearbeitung von
Prizisionsteilen sowie die Oberflichen-
vergiitung wie das Entfernen von Krat-
zern und Schuppen.

Der Schleifstein

Der XEBEC-Schleifstein ist ein abrasiver
Stein aus Aluminiumoxid-Faser. Die
Kristallstruktur schafft optimale Bedin-
gungen fiir den Schleifprozess. Durch
Formung des Kopfes in kugelige und zy-
lindrische Konfigurationen besitzt die
gesamte Steinoberfliche eine Vielzahl
von Schneidkanten, die eine ausgezeich-

nete Schleifleistung bringen. Die Flexibi-
litit des biegsamen Glasfaserschaftes
sorgt fiir einen sanften Kontakt mit dem
Werkstiick.

XEBEC-Schleifsteine sind ideal, um
punktgenau zu entgraten. Optimale Be-
dingungen fiir eine effiziente Abnahme
von feinen Unebenheiten herrschen,
wenn die Stirke der Grate nach der ma-
schinellen Bearbeitung maximal 0,2 mm
betriigt. Uber die Hauptbohrung bear-
beitet der Schleifstein die Querbohrun-
gen. Dabei werden die Grate wirksam
mit einem Kopf entfernt, der etwas
grofler ist als das Loch der Querboh-
rung. Das Werkzeug ist in Durchmes-
sern von 3 bis 6 mm erhltlich. Ein ku-
geliger Kopf beseitigt nur die Uneben-
heiten der Querbohrung, ohne den
Rand zu beschidigen.

Fiir die Gratentfernung bei Querbohrun-
gen in Sacklochern sind zylindrische
Kopfe bestens geeignet. Die Praxis zeigt,
dass das Entgratwerkzeug aus Alumi-
niumoxid-Faser wesentlich hchere Stand-
zeiten aufweist als herkommliche Werk-
zeuge: Sie liegen 30-mal hoher als bei
elastischen Schleifsteinen und zehnmal
hoher als bei keramisch gebundenen
Schleifscheiben. (red)

Chemische Detailanalyse von Metalloberflichen

K-Alpha macht XPS zum Standard

ThermoFisher Scientific — weltweit
agierender Spezialist fiir wissen-
schaftliche Analysegerite — stellt
mit K-Alpha ein neu entwickeltes,
kompaktes Rontgen-Photoelektro-
nen-Spektrometer (XPS) vor.

Das K-Alpha analysiert auf Probenober-
flichen die atomare Zusammensetzung
und die Bindungszustinde der Atome
und erstellt mit diesen Informationen
Tiefenprofile. Das Gerit selbst ist voll
automatisiert und ausgesprochen leicht
zu bedienen. Das Probenhandling ist
nahezu vollstindig automatisiert, nur
das Einlegen der Proben erfolgt manuell
und kann von jedem Laboranten durch-
gefiihrt werden. Das K-Alpha wurde vom
R&D Magazin mit dem renommierten
R&D 100 Award ausgezeichnet.

Die XPS-Technologie lisst sich beson-
ders gut in der chemischen Ober-
flichenanalyse von metallischen Mate-
rialien einsetzen. Die Analyse von Korro-
sionsflichen oder Defekten lisst Riick-
schliisse auf Materialverinderungen zu.
In der Forschung und in der Entwick-
lung neuer Werkstoffe werden generelle
Oberflicheneigenschaften — untersucht,
ebenso wie die Chemie der obersten
Schichten. Interessant ist auch das
Wissen um das Adhisionsverhalten,
Korngrenzen oder die Wirkung von gal-
vanischen Schichten auf die makrosko-
pischen Oberflicheneigenschaften eines
Werkstoffes. In der Qualititskontrolle
wird mit der XPS-Technologie die Kon-
formitiit von Beschichtungen getestet,

K-Alpha: ein vollautomatisiertes Rontgen-Photoelektronen-Spektrometer

die Geschlossenheit der Oberfliche wird
auf Risse oder Defekte iiberpriift, Kon-
taminationen werden entdeckt und ihre
Ursachen ermittelt.

Das chemische und physikalische Ver-
halten eines Werkstoffes wird zum gro3-
ten Teil von den obersten Schichten sei-
ner Oberfliche bestimmt. Deshalb sind
die Untersuchungen dieser Oberflidchen
ausgesprochen interessant. Mit K-Alpha
erreicht man durch automatisches Scan-
nen iiber ein bildgebendes Verfahren
die linien- oder flichenhafte Darstellung
kompletter Oberflichenregionen auf der

Probe. Die integrierte Ionenquelle wird
7ur Reinigung der Probenoberfliche
verwendet, jedoch auch zum gezielten
Abtragen der obersten Schicht, so dass
mit dieser Technik auch Tiefenprofile
der betrachteten Proben erstellt werden
konnen.

K-Alpha macht die XPS-Technologie zum
State-of-the-Art und schafft den Wandel
von der reinen Forschung zur produk-
tionsnahen Qualititssicherung. Sie er-
schlief}t sich nun auch jenen Anwen-
dern, die bisher aus Kosten- oder Perso-
nalgriinden Messungen an ihren funk-

tionalen Oberflichen nicht rentabel
selbst durchfiihren konnten. Das Gerit
ist dufSerst kompakt ausgefiihrt. Die vom
System beanspruchte Fliche wurde mi-
nimiert, alle zum Betrieb notwendigen
Aggregate und Schaltschrinke sind bis
auf zwei Pumpen im robusten Geh#use
untergebracht.

Der hohe Automatisierungsgrad erhcht
den Probendurchsatz pro System dra-
matisch: Eine XPS-Analyse mit dem K-
Alpha ist eine Frage von Minuten und
nicht mehr, wie bisher, von Stunden
oder Tagen. In Verbindung mit dem in-
teressanten Kaufpreis sinken die Kosten
pro Messung auf rund die Hilfte des bis-
herigen Aufwandes.

K-Alpha erschliefit auch produktions-
nahe Applikationen. Der Probentriger
nimmt Proben bis zu einer Gesamtgrofle
von 60 x 60 x 20 mm auf. Zur Optimie-
rung des Durchsatzes konnen auch
mehrere Proben gleichzeitig montiert,
ins System eingefiihrt und nacheinander
im Batchbetrieb vermessen werden. Die
eingebauten Steppermotoren positionie-
ren den Probentriger hochgenau und
zuverldssig.

Die  Windows-kompatible  Software
,Avantage” bietet verschiedene Arbeits-
modi. Sie reichen vom vollautomati-
schen Modus praktisch ohne Bedien-
eingriff bis zum Expertenmodus, in dem
der Bediener den Zugriff auf alle Para-
meter und Einflussgroflen nutzt. Simtli-
che Mess- und Auswertevorginge nach
dem Beladen werden in der integrierten
Software durchgefiihrt. Die notwendigen

internen, prozessrelevanten Vorginge
wie Ausheizen, Pumpen, Ventilschaltun-
gen etc. fiihrt das System selbststindig
durch.

Auf dem Bildschirm legt der Bediener
die zur Messung notwendigen Parame-
ter fest, definiert die Position der Probe
mit Hilfe der eingebauten Kameras und
startet die Messung. Fiir standardisierte
Messungen lassen sich auch diese Auf-
gaben vollstindig automatisieren, dann
reduziert sich die Bedienung der Ma-
schine auf das Einlegen der Proben und
das Starten der Messung per Mausklick.
Selbst die Auswertung der gemessenen
Spektren kann durch die Software als
Auto-Element-Identifikation und Auto-
Element-Quantifizierung erfolgen.

Die Anwendungen sind ebenso breit ge-
fichert wie die Produkte in den genann-
ten FEinsatzbereichen. ThermoFisher
Scientific unterstiitzt die Nutzer mit sei-
nen Applikationslabors und stellt seinen
Kunden die jahrzehntelange Praxiserfah-
rung bei der Entwicklung einer Messauf-
gabe zur Verfiigung. Die Spezialisten
entwickeln auch kundenspezifische Ap-
plikationen, so dass die Bedienung des
Systems sich auf das Beladen und Entla-
den der Proben durch einen Laboranten
beschrinkt. (red)
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Drahtwerk Elisental W. Erdmann GmbH & Co.
Werdohler Straf3e 40

D-58809 Neuenrade

Tel: +49 2392 697 0

Fax: +49 2392 62044

E-Mail: info@elisental.de

Internet: www.elisental.de

MAGNESIUMHALBFABRIKATE:

KG FRIDMAN AB
Granegatan 7

$-65111 Karlstad

Tel: +46 54 185215

Fax: +46 54 186331
E-Mail: alain@fridman.com
Internet: www.fridman.com

ME

IME Metallurgische Prozesstechnik und
Metallrecycling

Intzestrafle 3

D-52064 Aachen

Tel: +49 241 805851

Fax: +49 241 8888154

E-Mail: institut@metallurgie.rwth-aachen.de
Internet: www.metallurgie.rwth-aachen.de

MAGNESIUMPLATTEN:

KG FRIDMAN AB
Granegatan 7

$-65111 Karlstad

Tel: +46 54 185215

Fax: +46 54 186331
E-Mail: alain@fridman.com
Internet: www.fridman.com

MAGNESIUMPROFILE:

KG FRIDMAN AB
Granegatan 7

$-65111 Karlstad

Tel: +46 54 185215

Fax: +46 54 186331
E-Mail: alain@fridman.com
Internet: www.fridman.com

MAGNESIUMSTANGEN:

KG FRIDMAN AB
Granegatan 7

$-65111 Karlstad

Tel: +46 54 185215

Fax: +46 54 186331
E-Mail: alain@fridman.com
Internet: www.fridman.com

MAGNESIUMVORLEGIERUNG:

ME

IME Metallurgische Prozesstechnik und

Tel: +49 241 805851

Fax: +49 241 8888154

E-Mail: institut@metallurgie.rwth-aachen.de
Internet: www.metallurgie.rwth-aachen.de

| MARKIERGERATE:
Erhardt + Leimer GmbH

Postfach 10 15 40

D-86136 Augsburg

Tel: +49 821 2435 0

Fax: +49 821 2435 682

E-Mail: info@erhardt-leimer.com
Internet: www.erhardt-leimer.com

MASCHINENBAU:

INGENIEURBURO &
MASCHINENBAU GMBH

BJM Ingenieurbiiro & Maschinenbau GmbH
Nickelstrafie 7

D-33415 Verl

Tel: +49 5246 9298 0

Fax: +49 5246 9298 15

E-Mail: elbreder@bjm-gmbh.de

Internet: www.bjm-gmbh.de

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 NEWS veroffentlichen wir in jeder Ausgabe in alphabetischer Reihenfolge
der Produktstichworter einen Auszug aus dieser Datenbank. Alle eingetragenen Unternehmen finden Sie unter www.alu-news.de

MASCHINENBAUSYSTEME:

Schiico International KG
Geschiftsbereich Schiico Design
In der Lake 2

D-33829 Borgholzhausen

Tel: +49 5425120

Fax: +49 5425 12 236

E-Mail: design@schueco.com
Internet: www.schueco.de/design

MASCHINENSAGEN:

Robert Rontgen GmbH & Co.

Auf dem Knapp 44

D-42855 Remscheid

Tel: +49 2191 373 01

Fax: +49 2191 373 999

E-Mail: export@roentgen-saw.com
Internet: www.roentgen-saw.com

MATRITZEN:
EXIRULEHONE

A KENNAMETAL COMPANY

Extrude Hone GmbH

Berghauser Strafe 62

D-42859 Remscheid

Tel: +49 2191 900 250

Fax: +49 2191 900 254

E-Mail: axel.kulessa@extrudehone.com
Internet: www.extrudehone.de

MAUERABDECKUNGEN:

DWS Pohl GmbH

Nickepiitz 33

D-52349 Diiren

Tel: +49 2421 96 85 0

Fax: +49 2421 96 85 90

E-Mail: alu-news@pohlnet.com
Internet:
www.pohlnet.com/de/dws/index.htm

MECHANISCHE BEARBEITUNG:

ALUTECTA GmbH & Co. KG
Industriegebiet

D-55481 Kirchberg

Tel: +49 6763 308 0

Fax: +49 6763 308 42

Gartner Extrusion GmbH
Petersworther Strafle 1a

D-89423 Gundelfingen

Tel: +49 9073 8000 0

Fax: +49 9073 8000 2106

E-Mail: info@gartner-extrusion.de
Internet: www.gartner-extrusion.de

RIFGFTFCHNIE

HBB Biegetechnik AG
Giitli 166

CH-9428 Walzenhausen
Tel: +41 71 886 48 10
Fax: +41 71 886 48 11
E-Mail: info@hbb.ch
Internet: www.hbb.ch

| MEHRSPINDELKOPIERFRASEN:
23 emmegi

Emmegi Deutschland GmbH
Steigstrafle 46

73101 Aichelberg

Tel: +49 7164 9400 0

Fax: +49 7164 9400 25
E-Mail: info.de@emmegi.com
Internet: www.emmegi.com

lelumatec

elumatec GmbH & Co. KG
Pinacher Strafle 61

D-75417 Miihlacker

Tel: +49 7041 14-0

Fax: +49 7041 14-280
E-Mail: mail@elumatec.de
Internet: www.elumatec.com

MESSTECHNIK:

Elcometer Instruments GmbH
Himmlingstrafe 18

D-73434 Aalen

Tel: +49 7366 9192 83

Fax: +49 7366 9192 86
E-Mail: de_info@elcometer.de
Internet: www.elcometer.de

METALLBEARBEITUNG:

@D

INGENIEURBURO &

MASCHINENBAU GMBH
BJM Ingenieurbiiro & Maschinenbau GmbH
Nickelstrafle 7
D-33415 Verl
Tel: +49 5246 9298 0
Fax: +49 5246 9298 15
E-Mail: elbreder@bjm-gmbh.de
Internet: www.bjm-gmbh.de

METALLVEREDELUNG:

ME

IME Metallurgische Prozesstechnik und
Metallrecycling

Intzestrafie 3

D-52064 Aachen

Tel: +49 241 805851

Fax: +49 241 8888154

E-Mail: institut@metallurgie.rwth-aachen.de
Internet: www.metallurgie.rwth-aachen.de

| MIG/MAG-SCHWEIBGERATE: |
CLODS

SCHWEISSTECHNIK

Carl Cloos Schweifdtechnik GmbH
Industriestrafie

D-35708 Haiger

Tel: +49 2773 850

Fax: +49 2773 85 275

E-Mail: info@cloos.de

Internet: www.cloos.de

EWM HIGHTEC®
WELDING
EWM Hightec Welding GmbH
Dr.-Giinter-Henle-Strafle 8
D-56271 Miindersbach

Tel: +49 2680 181 0

Fax: +49 2680 181 244
E-Mail: info@ewm.de
Internet: www.ewm.de

MINIMALMENGENSCHMIERTECHNIK:

MEMNZEL

METALLCHEMIE GMEH
Menzel Metallchemie GmbH
Im Gewerbepark 14
D-73329 Kuchen
Tel: +49 7331 987 80
Fax: +49 7331 829 46
E-Mail: info@menzel-metallchemie.de
Internet: www.menzel-metallchemie.de

| MONTAGEEINRICHTUNGEN:
23 | emmegi

Emmegi Deutschland GmbH
Steigstrafle 46

73101 Aichelberg

Tel: +49 7164 9400 0

Fax: +49 7164 9400 25
E-Mail: info.de@emmegi.com
Internet: www.emmegi.com

lelumatec)

elumatec GmbH & Co. KG
Pinacher Strafle 61

D-75417 Miihlacker

Tel: +49 7041 14-0

Fax: +49 7041 14-280
E-Mail: mail@elumatec.de
Internet: www.elumatec.com

NACHBEHANDLUNGSMITTEL:

SurTec Deutschland GmbH
SurTec-Strafde 2

D-64673 Zwingenberg
Tel: +49 6251 171 700
Fax: +49 6251 171 800

OBERFLACHEN:

Gartner Extrusion GmbH
Petersworther Strafle 1a

D-89423 Gundelfingen

Tel: +49 9073 8000 0

Fax: +49 9073 8000 2106

E-Mail: info@gartner-extrusion.de
Internet: www.gartner-extrusion.de

OBERFLACHENBEHANDLUNG:

FINOBA AUTOMOTIVE GMBH
Produktbearbeitung, Finish,
Oberflichenbehandlung
Harzweg 13

D-34225 Baunatal

Tel: +49 561 949 10 73

Fax: +49 561 767 10 74
E-Mail: info@finoba-gmbh.de
Internet: www.finoba-gmbh.de

mmmm GmbH

Gesellschaft fir Oberflichentechnik
HERNEE HARTANODIC® GmbH
Gesellschaft fiir Oberflichentechnik
Am Bahnhof (Herneestrafle 1)
D-35753 Greifenstein-Beilstein

Tel: +49 2779 7107 0

Fax: +49 2779 911 842

E-Mail: info@hartanodic.de
Internet: www.hartanodic.de

oricl

Henkel KGaA

HenkelstraRe 67

D-40191 Diisseldorf

Tel: +49 211 797 9505

Fax: +49 211 798 19505

E-Mail: henkel.technologies@henkel.com
Internet: www.henkel-technologies.de

Hermann Gutmann Werke AG
Niirnberger Strafle 57 - 81
D-91781 Weifenburg

Tel: +49 9141 992 0

Fax: +49 9141 992 212
E-Mail: info@gutmann.de
Internet: www.gutmann.de

OBERFLACHENBEHANDLUNGSTECHNIK:

SurTec Deutschland GmbH
SurTec-Strafle 2

D-64673 Zwingenberg

Tel: +49 6251 171 700
Fax: +49 6251 171 800

OBERFLACHENTECHNIK:

|I|.|.| HIHIIKEH"
INDUSTRIE AG
Strangpressprodukte

Alu Menziken Extrusion AG

Hauptstrasse 35

CH-5737 Menziken

Tel: +41 62 765 2121

Fax: +41 62 765 2104

E-Mail: extrusion@alu-menziken.com
Internet: www.alu-menziken.com/extrusion

IME Metallurgische Prozesstechnik und
Metallrecycling

Intzestrafie 3

D-52064 Aachen

Tel: +49 241 805851

Fax: +49 241 8888154

E-Mail: institut@metallurgie.rwth-aachen.de
Internet: www.metallurgie.rwth-aachen.de

OFENBEHANDLUNGSMASCHINEN:

GLAMA Maschinenbau GmbH
Hornstrafe 19

D-45964 Gladbeck

Tel: +49 2043 9738 0

Fax: +49 2043 9738 50
E-Mail: sales@glama.de
Internet: www.glama.de

OFENCHARGIERMASCHINEN:

GLAMA Maschinenbau GmbH
Hornstraf3e 19

D-45964 Gladbeck

Tel: +49 2043 9738 0

Fax: +49 2043 9738 50
E-Mail: sales@glama.de
Internet: www.glama.de

PALISADEN:

<)

BUG Alutechnik GmbH

Bergstraf3e 17

D-88267 Vogt

Tel: +49 7529 999 0

Fax: +49 7529 999 248

E-Mail: manfred. musch@aleris.com
Internet: www.bug.de

PASSIVIEREN:

FINOBA AUTOMOTIVE GMBH
Produktbearbeitung, Finish,
Oberflichenbehandlung
Harzweg 13

D-34225 Baunatal

Tel: +49 561 949 10 73

Fax: +49 561 767 10 74
E-Mail: info@finoba-gmbh.de
Internet: www.finoba-gmbh.de

PHOSPHATIEREN:

SurTec Deutschland GmbH
SurTec-Strafie 2

D-64673 Zwingenberg

Tel: +49 6251 171 700
Fax: +49 6251 171 800

PLASMA-SCHWEIBGERATE:
EWM/HIGHTEC‘-"3
WELDING

EWM Hightec Welding GmbH
Dr.-Giinter-Henle-Straf3e 8
D-56271 Miindersbach
Tel: +49 2680 181 0
Fax: +49 2680 181 244

E-Mail: info@ewm.de
Internet: www.ewm.de

PLATTEN: |
| |

alimex Metallhandelsgesellschaft mbH
Karl-Arnold-StrafSe 14 - 16

D-47877 Willich

Tel: +49 21549177 0

Fax: +49 2154 9177 338

E-Mail: info@alimex.de

Internet: www.alimex.de

PLATTENSTRECKER:

@EMS
MEER

SMS group

SMS Meer GmbH
Ohlerkirchweg 66

D-41069 Monchengladbach
Tel: +49 2161 350 0

Fax: +49 2161 350 667
E-Mail: info@sms-meer.com
Internet: www.sms-meer.com

PLATTENSAGEN:

Otto Mayer Maschinenfabrik GmbH
Fischbachstrafle 7

D-72290 Lossburg

Tel: +49 7446 95 603 0

Fax: +49 7446 95 603 50

E-Mail: info@mayersaws.com
Internet: www.mayersaws.com



22

(m\ulbrod @

mulbrod Normalien und Befestigungsmittel
Miiller & Co.

Am Kiefernschlag 16

D-91126 Schwabach

Tel: +49 9122 976 98 0

Fax: +49 9122 976 97 22

E-Mail: email@mulbrod.de

Internet: www.mulbrod.de

[POLEREN:
EXRULEHONE

A KENNAMETAL COMPANY

Extrude Hone GmbH

Berghauser Strale 62

D-42859 Remscheid

Tel: +49 2191 900 250

Fax: +49 2191 900 254

E-Mail: axel. kulessa@extrudehone.com
Internet: www.extrudehone.de

mmmlm GmbH

Geselischaft fir Oberflichentechnik
HERNEE HARTANODIC® GmbH
Gesellschaft fiir Oberflichentechnik
Am Bahnhof (Herneestraf3e 1)
D-35753 Greifenstein-Beilstein

Tel: +49 2779 7107 0

Fax: +49 2779 911 842

E-Mail: info@hartanodic.de
Internet: www.hartanodic.de

We make it work.
MICRO TECHNICA®
TECHNOLOGIES

Micro Technica Technologies GmbH
Max-Planck-Strafie 9

D-70806 Kornwestheim

Tel: +49 7154 8258 0

Fax: +49 7154 8258 10

E-Mail: info@micro-technica.de
Internet: www.micro-technica.de
Logo verwendet (http://www.alu-
news.de/logos/2156.gif)

EXIRUDEHONE

A KENNAMETAL COMPANY

Extrude Hone GmbH

Berghauser Strafle 62

D-42859 Remscheid

Tel: +49 2191 900 250

Fax: +49 2191 900 254

E-Mail: axel.kulessa@extrudehone.com
Internet: www.extrudehone.de

We make it work,
MICRO TECHNICA®
TECHMOLOGIES

Micro Technica Technologies GmbH
Max-Planck-Strafie 9

D-70806 Kornwestheim

Tel: +49 7154 8258 0

Fax: +49 7154 8258 10

E-Mail: info@micro-technica.de
Internet: www.micro-technica.de

PRESSBOLZEN:

SAG

Salzburger Aluminium AG

Salzburger Aluminium AG
Bundesstraf3e 25

A-5651 Lend

Tel: +43 6416 6500 213
Fax: +43 6416 6500 209
E-Mail: aluminium@sag.at
Internet: www.sag.at

PRESSEN: |
IR

RUF GmbH & Co. KG
Hausener Strafle 101
D-86874 Zaisertshofen

Tel: +49 8268 9090 20

Fax: +49 8268 9090 90
E-Mail: info@brikettieren.de
Internet: www.brikettieren.de

Bornemann + Haller KG
Untere Waldplitze 12
D-70569 Stuttgart-Vaihingen
Tel: +49 711 6875040

Fax: +49 711 6875080
E-Mail: info@boha-hor.de
Internet: www.boha-hor.de

PROFILBEARBEITUNG:

ALUTECTA GmbH & Co. KG
Industriegebiet

D-55481 Kirchberg

Tel: +49 6763 308 0

Fax: +49 6763 308 42

BALUTEQD

ALUTEQ b.v.

Nobelstraat 24

NL-3846 CG Harderwijk

Tel: +31 341 568 070

Fax: +31 341 568 079

E-Mail: henry.steinschuld@aluteq.com
Internet: www.aluteq.com

‘II.II HIHIIKEH"
INDUSTRIE AG
Strangpressprodukte

Alu Menziken Extrusion AG

Hauptstrasse 35

CH-5737 Menziken

Tel: +41 62 765 2121

Fax: +41 62 765 2104

E-Mail: extrusion@alu-menziken.com
Internet: www.alu-menziken.com/extrusion

alkon

INNOVATION (N ALLIRSY RIS

Aluminium-Konstruktionsteile GmbH
Untere Miihlewiesen 5

D-79793 Wutdschingen-Degernau
Tel: +49 7746 9209 0

Fax: +49 7746 9209 50

E-Mail: info@alkon-degernau.de
Internet: www.alkon-degernau.de

ALUMINIUM

WERKE

WUTOSCHINGEN

AG & Ca.KG
Aluminium-Werke
Wutoschingen AG & Co.KG
WerkstrafSe 4

D-79793 Wutschingen
Tel: +49 7746 81 0
Fax: +49 7746 81 217
E-Mail: info@aww.de
Internet: www.aww.de

@D

INGENIEURBURO &

MASCHINENBAU GMBH
BJM Ingenieurbiiro & Maschinenbau GmbH
Nickelstrafle 7
D-33415 Verl
Tel: +49 5246 9298 0
Fax: +49 5246 9298 15
E-Mail: elbreder@bjm-gmbh.de
Internet: www.bjm-gmbh.de

Biegetechnik Steinriicken GbR

Zur Hammerbriicke 11

D-59939 Olsberg - Bruchhausen

Tel: +49 2962 979 14 0

Fax: +49 2962 979 14 20

E-Mail: info@biegetechnik-steinruecken.de
Internet: www.biegetechnik-steinruecken.de

Eduard Hueck GmbH & Co. KG
Loher Strafle 9

D-58511 Liidenscheid

Tel: +49 2351 151-1

Fax: +49 2351 151-283

E-Mail: ehl@eduard-hueck.de
Internet: www.eduard-hueck.de

RIFGFTFCHNIE

HBB Biegetechnik AG
Giitli 166

CH-9428 Walzenhausen
Tel: +41 71 886 48 10
Fax: +41 71 886 48 11
E-Mail: info@hbb.ch
Internet: www.hbb.ch

Mack Alu-Systeme GmbH
Schalmenickerstrafie 4

D-79771 Klettgau-GeifSlingen

Tel: +49 7742 9233 0

Fax: +49 7742 9233 20

E-Mail: info@mack-alusysteme.de
Internet: www.mack-alusysteme.de

Schiico International KG
Geschiftsbereich Schiico Design
In der Lake 2

D-33829 Borgholzhausen

Tel: +49 5425120

Fax: +49 5425 12 236

E-Mail: design@schueco.com
Internet: www.schueco.de/design

Wernal Profil Technik 4F
knaur inTerrer Gruere (T

Wernal Profil Technik GmbH

Zur Mersch 15

D-59475 Werl

Tel: +49 2922 8709 0

Fax: +49 2922 1752

E-Mail: info@wernal.de

Internet: www.wernal.de

PROFILBIEGEMASCHINEN:

So blegen Profial
www.pbt.ch

k

M seasaiifon e
Profilbiegetechnik AG
Industriestrasse
CH-8575 Biirglen
Tel: +41 71 633 21 51
Fax: +41 71 633 21 43
E-Mail: info@pbt.ch
Internet: www.pbt.ch

PROFILBIEGEN:

alu technologies as

Alu Technologies A/S

Tvedvej 6

DK-6372 Bylderup-Bov

Tel: +45 7376 1300

Fax: +45 7376 1301

E-Mail: gr@alutechnologies.com
Internet: www.alutechnologies.com

Biegetechnik Steinriicken GbR

Zur Hammerbriicke 11

D-59939 Olsberg - Bruchhausen

Tel: +49 2962 979 14 0

Fax: +49 2962 979 14 20

E-Mail: info@biegetechnik-steinruecken.de
Internet: www.biegetechnik-steinruecken.de

RIFGFTFCHNIE

HBB Biegetechnik AG
Giitli 166

CH-9428 Walzenhausen
Tel: +41 71 886 48 10
Fax: +41 71 886 48 11
E-Mail: info@hbb.ch
Internet: www.hbb.ch

PROFILBIEGETECHNIK:

(HHNIE

HBB Biegetechnik AG
Giitli 166

CH-9428 Walzenhausen
Tel: +41 71 886 48 10
Fax: +41 71 886 48 11
E-Mail: info@hbb.ch
Internet: www.hbb.ch

PROFILDRAHTE:

s

Drahtwerk Elisental W. Erdmann GmbH & Co.
Werdohler Strafle 40

D-58809 Neuenrade

Tel: +49 2392 697 0

Fax: +49 2392 62044

E-Mail: info@elisental.de

Internet: www.elisental.de

GUTMANN
[ [ L]

aluminium technologies.

Gutmann Aluminium Draht GmbH
Niirnberger Strafle 57 - 81
D-91781 WeifSenburg

Tel: +49 9141 992 0

Fax: +49 9141 992 327

E-Mail: draht@gutmann.de
Internet: www.gutmann-aludraht.de

‘.II.II HIHIIKEH"
INDUSTRIE AG

Strangpressprodukte

Alu Menziken Extrusion AG

Hauptstrasse 35

CH-5737 Menziken

Tel: +41 62 765 2121

Fax: +41 62 765 2104

E-Mail: extrusion@alu-menziken.com
Internet: www.alu-menziken.com/extrusion

ALUMINIUM
LAUFEN AG

Aluminium Laufen AG
Industriestrasse 5

CH-4253 Liesberg

Tel: +41 61 77522 22

Fax: +41 61 775 22 00
E-Mail: info@alu-laufen.ch
Internet: www.alu-laufen.ch

<)

BUG Alutechnik GmbH

Bergstrafle 17

D-88267 Vogt

Tel: +49 7529 999 0

Fax: +49 7529 999 248

E-Mail: manfred.musch@aleris.com
Internet: www.bug.de

FETRA Aluminium Profiltechnik GmbH
Ein Unternehmen der Fenis Gruppe
Hausinger Strafle 6

D-40764 Langenfeld

Tel: +49 2173 39916 30

Fax: +49 2173 39916 40

E-Mail: fetra@fenis.de

Internet: www.fenis.de

[ | [ ]
GUTMANN
[ | L]

aluminium technologles,

Gutmann Aluminium Draht GmbH
Niirnberger Strafle 57 - 81
D-91781 WeifSenburg

Tel: +49 9141 992 0

Fax: +49 9141 992 327

E-Mail: draht@gutmann.de
Internet: www.gutmann-aludraht.de

Hydro Aluminium Extrusion Deutschland
GmbH

Uphuser Heerstraf3e 7

D-28832 Achim

Tel: +49 4202 57 0

Fax: +49 4202 57 239

E-Mail: info@aluminium-
uphusen.hydro.com

Internet: www.hydro.com/extrusion/ger-
many

Nedal Aluminium B.V.
Groenewoudsedijk 1
NL-3500 GA Utrecht

Tel: +31 30 2925 784
Fax: +31 30 2939 512
E-Mail: sales@nedal.com
Internet: www.nedal.nl

NEUMAN

20 D O 0 [0 RS0 0 B0 R

Neuman Aluminium Strangpresswerk GmbH
Werkstraf3e 1

A-3182 Marktl

Tel: +43 2762 500 0

Fax: +43 2762 500 470

E-Mail: aluminium@neuman.at

Internet: www.neuman.at

WICONA

Aluminium in der Architektur
Hydro Building Systems GmbH
WICONA
Soflinger Strafle 70
D-89077 Ulm
Tel: +49 731 3984 0
Fax: +49 731 3984 241
E-Mail: wicona@wicona.de
Internet: www.wicona.de

Schiico International KG
Geschiftsbereich Schiico Design
In der Lake 2

D-33829 Borgholzhausen

Tel: +49 5425 12 0

Fax: +49 5425 12 236

E-Mail: design@schueco.com
Internet: www.schueco.de/design

PROFILSYSTEME FiiR DIE
MOBELINDUSTRIE:

Schiico International KG
Geschiftsbereich Schiico Design
In der Lake 2

D-33829 Borgholzhausen

Tel: +49 5425 12 0

Fax: +49 5425 12 236

E-Mail: design@schueco.com
Internet: www.schueco.de/design

PROFILVERARBEITUNG:

EClalkon

INNOWATION 1N ALURSIRIGI

Aluminium-Konstruktionsteile GmbH
Untere Miihlewiesen 5

D-79793 Wutdschingen-Degernau
Tel: +49 7746 9209 0

Fax: +49 7746 9209 50

E-Mail: info@alkon-degernau.de
Internet: www.alkon-degernau.de

PROZESSCHEMIKALIEN:

e|

Henkel KGaA

Henkelstrae 67

D-40191 Diisseldorf

Tel: +49 211 797 9505

Fax: +49 211 798 19505

E-Mail: henkel.technologies@henkel.com
Internet: www.henkel-technologies.de

PROZESSSTEUERUNGEN:

MUNK GmbH
Gewerbepark 8 + 10
D-59069 Hamm

Tel: +49 2385 74 0

Fax: +49 2385 74 55
E-Mail: vertrieb@munk.de
Internet: www.munk.de

PRUFINSTITUTE:

ift

ROSENHEIM

Institut fiir Fenstertechnik e.V., ift
Rosenheim

Theodor-Gietl-Strafe 7 - 9
D-83026 Rosenheim

Tel: +49 8031-2610

Fax: +49 8031-261290

E-Mail: info@ift-rosenheim.de
Internet: www.ift-rosenheim.de

PULVERBESCHICHTEN:

ALUTECTA GmbH & Co. KG
Industriegebiet

D-55481 Kirchberg

Tel: +49 6763 308 0

Fax: +49 6763 308 42

Konig Metallveredelung GmbH
Industriestrafle 1

D-79787 Lauchringen

Tel: +49 7741 6097 0

Fax: +49 7741 6097 14
E-Mail: info@koenigmetall.de
Internet: www.koenigmetall.de

PULVERBESCHICHTUNG:

AFK Alufinish GmbH
Bahnhofstrafle 12-14

D-79793 Wutoschingen-Horheim
Tel: +49 7746 855 0

Fax: +49 7746 2974

E-Mail: info@afk-alufinish.de
Internet: www.afk-alufinish.de

ALY HIHIIKEH"
INDUSTRIE AG
Strangpressprodukte

Alu Menziken Extrusion AG

Hauptstrasse 35

CH-5737 Menziken

Tel: +41 62 765 2121

Fax: +41 62 765 2104

E-Mail: extrusion@alu-menziken.com
Internet: www.alu-menziken.com/extrusion

Erdoganlar Aluminium

1.Bolge 4.Cadde 29

TR-34909 Biiyiikcekmece Istanbul
Tel: 0090-212-8865583

Fax: 0090-212-8865195

E-Mail: erdoganlar@erdoganlar.com
Internet: www.Erdoganlar.com
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PIESSLINGER....

Piesslinger GmbH

Im Gstadt 1

A-4591 Molln

Tel: +43 7584 24 560

Fax: +43 7584 24 53
E-Mail: office@piesslinger.at
Internet: www.piesslinger.at

dsp Pulverbeschichtung GmbH & Co. KG
Essener Strafle 56

D-42327 Wuppertal

Tel: +49 202 27417 0

Fax: +49 202 27417 22

E-Mail: info@dsp-pulver.de

Internet: www.dsp-pulver.de

PULVERBESCHICHTUNGSANLAGEN:
A (|
SLZAFOTEK

AFOTEK GmbH

Erfurter Strafle 17
D-36251 Bad Hersfeld
Tel: +49 6621 5076 0
Fax: +49 6621 5076 30
E-Mail: info@afotek.de
Internet: www.afotek.de

PULVERLACKE:

Akzo Nobel Powder Coatings GmbH
Berliner Ring 9

D-64625 Bensheim

Tel: +49 6251 1306 0

Fax: +49 6251 1306 168

E-Mail: bensheim@interpon.com
Internet: www.interpon.de

PVD-BESCHICHTEN:

Schornberg Galvanik GmbH
Raiffeisenstrafie 3

D-59557 Lippstadt

Tel: +49 2941 2859 0

Fax: +49 2941 2859 18
E-Mail: info@schornberg.de
Internet: www.schornberg.de

Eduard Hueck GmbH & Co. KG
Loher Strafde 9

D-58511 Liidenscheid

Tel: +49 2351 151-1

Fax: +49 2351 151-283

E-Mail: ehl@eduard-hueck.de
Internet: www.eduard-hueck.de

WICONA

Aluminium in der Architektur
Hydro Building Systems GmbH
WICONA
Soflinger Straf3e 70
D-89077 Ulm
Tel: +49 731 3984 0
Fax: +49 731 3984 241
E-Mail: wicona@wicona.de
Internet: www.wicona.de

esco Metallbausysteme GmbH
Dieselstraf3e 2

D-71254 Ditzingen

Tel: +49 7156 3008 0

Fax: +49 7156 3008 600
E-Mail: info@esco-online.de
Internet: www.esco-online.de

RECYCLING VON ALUMINIUM:

Auminium und Umwelt
im Fenster- und Fassadenbau

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

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

IME Metallurgische Prozesstechnik und
Metallrecycling

Intzestrafie 3

D-52064 Aachen

Tel: +49 241 805851

Fax: +49 241 8888154

E-Mail: institut@metallurgie.rwth-aachen.de
Internet: www.metallurgie.rwth-aachen.de

RECYCLING VON
ALUMINIUMVERPACKUNGEN:

alu

IGORA - Genossenschaft fiir Aluminium-
Recycling

Bellerivestrafde 28, Postfach

CH-8034 Ziirich

Tel: +41 44 387 50 10

Fax: +41 44 387 50 11

E-Mail: info@igora.ch

Internet: www.igora.ch

RECYCLING-ALUMINIUM:

Auminium und Umwelt
im Fenster- und Fassadenbau

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

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

HULSENP

.. Fowmen aud Aeidenschaft!
Jakob Hiilsen GmbH & Co. KG
Maysweg 14

D-47918 Tonisvorst

Tel: +49 2151 99328 0

Fax: +49 2151 99328 99
E-Mail: info@huelsen.de
Internet: www.huelsen.de

REINIGUNGSANLAGEN UND -MITTEL:

SurTec Deutschland GmbH
SurTec-Strafde 2

D-64673 Zwingenberg
Tel: +49 6251 171 700
Fax: +49 6251 171 800

REINSTALUMINIUMLEGIERUNGEN:

IME Metallurgische Prozesstechnik und
Metallrecycling

Intzestrafie 3

D-52064 Aachen

Tel: +49 241 805851

Fax: +49 241 8888154

E-Mail: institut@metallurgie.rwth-aachen.de
Internet: www.metallurgie.rwth-aachen.de

IMBACH & CIE AG

Solutions in Metal
Imbach & Cie. AG

Solutions in Metal

CH-6244 Nebikon

Tel: +41 62 748 4444

Fax: +41 62 748 4440
E-Mail: imbach@imbach.com
Internet: www.imbach.com

(ElL[0)o)5

SCHWEISSTECHNIK

Carl Cloos SchweifStechnik GmbH
Industriestrafle

D-35708 Haiger

Tel: +49 2773 850

Fax: +49 2773 85 275

E-Mail: info@cloos.de

Internet: www.cloos.de

Panasonic Industrial Europe GmbH
Harkortstrafe 9-13

D-40880 Ratingen

Tel: +49 2102 942 13 0

Fax: +49 2102 942 13 200

E-Mail: robots@eu.panasonic.com
Internet: www.panasonic-industrial.com

igm Robotersysteme AG
Industriezentrum NO Siid StraRe 2a
A-2355 Wiener-Neudorf

Tel: +43 2236 6706 0

Fax: +43 2236 615 76

E-Mail: office@igm-group.com
Internet: www.igm.at

ROHRBEARBEITUNGSMASCHINEN:

Eduard Miiller + Co.
Joh.-Zimmermann-Straf3e 12
D-70839 Gerlingen

Tel: +49 7156 24027

Fax: +49 7156 24029

E-Mail: info@mueller-stuttgart.de
Internet: www.mueller-stuttgart.de

ROHRBIEGEMASCHINEN:

Sa bisgen Profist
www.pht.ch

|2

M 2l
Profilbiegetechnik AG
Industriestrasse
CH-8575 Biirglen
Tel: +41 71 633 21 51
Fax: +41 71 633 21 43
E-Mail: info@pbt.ch
Internet: www.pbt.ch

alu technologies as

Alu Technologies A/S

Tvedvej 6

DK-6372 Bylderup-Bov

Tel: +45 7376 1300

Fax: +45 7376 1301

E-Mail: gr@alutechnologies.com
Internet: www.alutechnologies.com

4

RIFGFTFCHNIE

HBB Biegetechnik AG
Giitli 166

CH-9428 Walzenhausen
Tel: +41 71 886 48 10
Fax: +41 71 886 48 11
E-Mail: info@hbb.ch
Internet: www.hbb.ch

LU

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

ROHRBOGEN:

HULSEN™

.. Formen aud Aeidenachaft!
Jakob Hiilsen GmbH & Co. KG
Maysweg 14

D-47918 Tonisvorst

Tel: +49 2151 99328 0

Fax: +49 2151 99328 99
E-Mail: info@huelsen.de
Internet: www.huelsen.de

U

HYDRO

Hydro Aluminium Alutubes GmbH
Gottinger Chaussee 12-14
D-30453 Hannover

Tel: + 49 511 4205 436

Fax: + 49 511 4205 324

E-Mail: info.alutubes@hydro.com
Internet: www.hydro.com

HULSEN™

.. Formen aud Aeidenachaft!
Jakob Hiilsen GmbH & Co. KG
Maysweg 14

D-47918 Ténisvorst

Tel: +49 2151 99328 0

Fax: +49 2151 99328 99
E-Mail: info@huelsen.de
Internet: www.huelsen.de

Sind Sie schon drin?

Oder gehoren Sie nicht dazu?

Firma

Strafle

Land, PLZ, Ort

Tel. (Zentrale)

Fax-Auftrag fiir ein Jahr Prasenz in www.alu-news.de + Wer? Wo? Was? in

---------------------------------------------------------------------Nﬁ- .-S

J(I, ich bestelle fiir zwdlf Monate den Datenbankeintrag in www.alu-news.de Wir méchten folgenden Eintrag™

[ Darstellung mit Firmenlogo**
(mégliche Formate: * if, *.bmp, *.eps, *.jpg, *.gif, *.psd, *.ai, *.th, *.pdf)

[ Eintrag ins Produktverzeichnis A-Z
Sie konnen die vollstindige Liste online unter www.alu-news.de einsehen, oder Sie schreiben einfach
auf, unter welchen Stichwdrtern Sie Ihre Produkte und Dienstleistungen einordnen wiirden. Den
Abgleich ibernehmen wir fiir Sie.
Wir bestellen den Eintrag in folgenden Rubriken (Produkistichwdrter)

ALUMINIUM

k%%

| e

** Die Integration Ihres Firmenlogos wird mit 100 Euro berechnet.
*** Bei einer bis drei Produkirubriken berechnen wir je 76,69 Euro, bis 5 Rubriken je 63,91 Euro, bis 7 Produkte je 53,68 Euro, bis 10 Produkfe je 46,02 Euro, bis 15 Produkte je 38,35 Euro.
Anderungen im Firmeneintrag sind jederzeit méglich. Sie erhalten umgehend eine Auftragsbestitigung und bezahlen bequem per Rechnung. Alle Preise zzgl. MwSt. Der Eintrag verliingert sich nicht automatisch.

Funkfel.
Fax
Ansprechpartner Durchwahl
E-Mail o
Ansprechpariner fiir Riickfragen zur Bestellung:
Internet
Name Durchwahl
* Der Eintrag mit Adresse, E-Mail und Link zu lhrer Homepage kostet fiir zwdlf Monate nur 102,26 Euro. Datum Unterschrift

Gleich per Fax an +49 (0) 8171/609 74
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ROHRE, LANGSNAHTGESCHWEISST: ROHRTRENNMASCHINEN: RUNDFENSTER:

Hydro Aluminium Alutubes GmbH Eduard Miiller + Co. BMS-Aluminium-Biegetechnik GmbH
Gottinger Chaussee 12-14 Joh.-Zimmermann-Strafie 12 !;Lguﬁ Zollickerstrafe 4
?-304543 Harin/(l);zgr - D-70839 Gerlingen HBB Biegetechnik AG D-74585 Rot am See
e 49 5111 4205 324 Tel: +49 7156 24027 Giitli 166 Tel: +49 7955 9390 0
pos LIS Fax: +49 7156 24029 CH-9428 Walzenhausen Fax: +49 7955 1337 .
-Mail: info.alutubes@hydro.com E-Mail: info@mueller-stuttgart.de Tel: +41 71 886 48 10 E-Mail: info@bms-biegetechnik.de

iztegliiiwmg:y&rto‘?;%w alu- Internet: www.mueller-stuttgart.de Fax: +41 71 886 48 11 Internet: www.bms-biegetechnik.de
8 /AN E-Mail: info@hbb.ch

news.de/logos/1880.gif) ROLLBIEGEN: Internet: www.hbb.ch GESCO-metall GmbH
Bellstrafle 3 a
.. =) alu technologies as ROLLENSCHNEID- UND D-92421 Schwandorf
HULSENF . WICKELMASCHINEN: Tel: +49 9431 7463 0
Alu Technologies A/S Fax: +49 9431 7463 20

semen aus deidenschagt!
- - “ Tvedvej 6 Kampf GmbH & Co. E-Mail: info@gesco-biegetechnik.de
Jakob Hiilsen GmbH & Co. KG DK-6372 Bylderup-Bov Maschinenfabrik Internet: www.gesco-biegetechnik.de
Maysweg 14 ) Tel: +45 7376 1300 Miihlener Straf3e 56-42
bR o Ry
Fax: +49 2151 99328 99 E-Mail: gr@alutechnologies.com P :499 2262 881 201 alu-news.ae
E-Mail: info@huelsen.de Internet: www.alutechnologies.com E-Mail: info@kampt.de Produkte, Dienstleistungen,
Internet: www.huelsen.de Internet: www.kampf.de o T DR

Technik im
Dialog

Das Kommunikationsforum fiir Metallbauer auf der

fensterbau
frontale 2008

Unsere Partner

‘& ..e METALLBAUMODULE

CasA ViTrRuM UNILUX YpLT | E—— =

wicoNA [ ] forster 3M

PROFILSYSTEME IN STAHL UND EDELSTAHL

SANDWICHELEMENTE:

Christian Pohl GmbH
Robert-Bosch-Straf3e 6

D-50769 Kéln

Tel: +49 22170911 0

Fax: +49 221 70 891 23

E-Mail: alu-news@pohlnet.com
Internet: www.pohlnet.com/de/bleko/in-
dex.htm

<’ PFLAUM BAUSYSTEME

Pflaum & Sohne Bausysteme GmbH
Ganglgutstrasse 89

A-4050 Traun

Tel: +43 7229 645 84

Fax: +43 7229 645 84 43

E-Mail: office@pflaum.at

Internet: www.pflaum.at

SANDWICHMATERIAL,
LEICHTGEWICHTIG:
Metawell GmbH
metal sandwich technology
Schleifmiihlweg 31
D-86633 Neuburg / Donau
Tel: +49 8431 6715 0
Fax: +49 8431 6715 91
E-Mail: info@metawell.com
Internet: www.metawell.com

SANDWICHPLATTEN:

Metawell GmbH

metal sandwich technology
Schleifmiihlweg 31

D-86633 Neuburg / Donau
Tel: +49 8431 67150

Fax: +49 8431 6715 91
E-Mail: info@metawell.com
Internet: www.metawell.com

. =)
HULSEN™

. /
. Formen aus Le /

Jakob Hiilsen GmbH & Co. KG
Maysweg 14

D-47918 Tonisvorst

Tel: +49 2151 99328 0

Fax: +49 2151 99328 99
E-Mail: info@huelsen.de
Internet: www.huelsen.de

WICONA

Aluminium in der Architektur
Hydro Building Systems GmbH
WICONA
Soflinger Strafle 70
D-89077 Ulm
Tel: +49 731 3984 0
Fax: +49 731 3984 241
E-Mail: wicona@wicona.de
Internet: www.wicona.de

SCHAUMKERAMIKFILTER:

DRACHE UMWELTTECHNIK GmbH
Werner-von-Siemens-Strafle 24-26
D-65582 Diez/Lahn

Tel: +49 6432 607 0

Fax: +49 6432 607 52

E-Mail: mail@drache-gmbh.de
Internet: www.drache-gmbh.de

SCHICHTDICKENMESSUNG:

Elcometer Instruments GmbH
Himmlingstrafle 18

D-73434 Aalen

Tel: +49 7366 9192 83

Fax: +49 7366 9192 86
E-Mail: de_info@elcometer.de
Internet: www.elcometer.de

WICONA

Aluminium in der Architektur
Hydro Building Systems GmbH
WICONA
Soflinger Strafle 70
D-89077 Ulm
Tel: +49 731 3984 0
Fax: +49 731 3984 241
E-Mail: wicona@wicona.de
Internet: www.wicona.de

—fiz-
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Hertwich Engineering GmbH
Weinberger Strafle 6
A-5280 Braunau am Inn
Tel: +43 7722 806 0

Fax: +43 7722 806 122
E-Mail: info@hertwich.com
Internet: www.hertwich.com



