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Fachorgan fir

EUROGUSS 2010
offnet Pforten

Die EUROGUSS ist die grate Veranstaltung,
die die komplette Druckguss-Wertschdpfungs-
ette abbildet. Uber 350 Aussteller — davon
40% aus dem Ausland — zeigen vom 19. bis
21. Januar 2010 im Messezentrum Nim-
berg ein vielféltiges Angebot rund um Tech-
nik, Prozesse und Produkte. Erstmals findet
die EUROGUSS 2010 in den Messehallen 7
und 7A statt — die ideale Hallenkombination
fiir den intensiven Dialog der EUROGUSS-
Communify.

Die NorbergMesse bietet Fachbesuchem
verschiedene Services, um ihre Geschiftsrei-
se nach Nimberg optimal zu planen: von der
Anreise iiber die Unterkunft bis zu den Termi-
nen an den Messestinden und der Eintritts-
karte.

In Kooperation mif der Deutschen Bahn hat
die NiimbergMesse fir die Fachbesucher der
EUROGUSS attrakfive Reisepakete geschniirt.
Der Ticketpreis fiir die Hin- und Riickfahrt
nach/von Niimberg betriigt bei einer Entfer-
nung von bis zu 350 Kilometern 79 Euro fiir
die 2. Klasse, fiir Strecken, die ldnger als
350 Kilometer sind, 139 Euro. Mit diesem
speziellen Angebot kdnnen alle Zige der
Deutschen Bahn, auch ICEs, genutzt werden.
Buchbar ist das Angebot telefonisch iber
die Rufnummer +49 (0) 1805/311153
unter Nennung des Stichwortes EUROGUSS.
Wer keine Zeit hat, Anreise und Hotel selbst
v organisieren, kann ber eine Agentur
bequem ein Pauschalarrangement buchen.
Detaillierte Informationen dazu gibt es unter
www.euroguss.de/reisepakete (red)
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Deutschland, Osterreich

WVM-Appell an Bundesregierung

Weiter Bangen um
groflte Alu-Hiitte

Oliver Bell: Kompensation notig

Die WirtschaftsVereinigung Metalle
(WVM) schldgt Alarm: Das Rhein-
werk Neuss — die modernste Alumi-
niumhiitte Deutschlands — droht,
das ,erste Opfer der CO,-Einprei-
sung in den Strompreis“ zu werden.

Vor allem wegen der hohen Strompreise
hierzulande ist das Neusser Rheinwerk —
mit seinen 650 Beschiftigten die grofite
bundesdeutsche, zum norwegischen

Foto: Hydro

Hydro-Konzern gehorende Aluminium-
hiitte — seit geraumer Zeit akut gefihr-
det. Bisher hat es noch keinen Durch-
bruch bei den Verhandlungen mit dem
Energieversorger RWE gegeben. Zudem
steht die Berliner Regierungshilfe noch
aus, die als Ausgleich fiir die Belastungen
der umweltpolitischen Auflagen des CO,-
Zertifikatehandels gedacht war. Dies er-
schwert den stromintensiven Unterneh-
men wie etwa dem Rheinwerk mit seinen
474 Ofen das Uberleben zusehends.
Fachleute bestitigen, dass die Stromzah-
lungen bei der Aluminiumproduktion bis
7u 40% aller Kosten verschlingen.

Politik gefordert

Der WVM-Hauptgeschiftsfiihrer Martin
Kneer warnt eindringlich vor weiterem
Zogern der Politik: ,,Die europarecht-
liche Genehmigung fiir die deutsche
Richtlinie zur Forderung der Herstel-
lung von klimaschonenden NE-Metallen
wird scheitern, wenn nicht in kiirzester
Zeit politisch gehandelt wird.*

Kneer appelliert an die Politik: ,,Es wire
ein fatales Signal nach Kopenhagen,
wenn kurz nach der Eroffnung des Welt-
klimagipfels wegen Klimaschutzmaf-
nahmen eine der modernsten Alumini-
umhiitten Europas in Neuss wegen Ab-

ALUMINIUM

»Recycling ohne
Qualitatsverlust*

Stahlschrott und Aluminiumverpackungen kénnen zu 100% und ohne
Qualititsverlust oftmals recycelt werden. Wie der Verband Metallver-
packungen e.V. (VMV) erkliirt, spart das Recycling einer t Verpackungs-
stahl 1,5 t Eisenerz, eine halbe t Kohle, senkt den Wasserverbrauch um
40% und Energie um 75%. AufSerdem entstehen 80% weniger CO,, als

bei der Produktion einer t Stahl aus Eisenerz.

lehnung der europarechtlichen Geneh-
migung geschlossen wiirde und weitere
kurzfristig folgen wiirden.”

Politisch betrachtet geht es um die von
der Européischen Union ab 2013 nahe-
gelegte Entlastung energieintensiver
Betriebe von den indirekten, iiber
die Stromrechnung eingepreisten CO,-
Zertifikatkosten. Fachleute weisen in
diesem Zusammenhang wiederholt
auf die Praxis in Italien, Frankreich
und Spanien hin. In diesen Lindern
gelten schon seit Jahren Sondertarife.

(sime)

Vereinbarungen, die erst vor kurzem
erneut verlingert wurden.

Fiir giinstige Preise

Die WVM dringt nun mit Blick auf die
Initiative der Bundesregierung darauf,
diese Wettbewerbsverzerrungen schnell
7u beseitigen: ,Mit der nationalen Richt-
linie zur Forderung und Herstellung von
klimaschonenden NE-Metallen sollen
die in den Strompreis eingepreisten Co,-

Fortsetzung auf Seite 2 oben

Niirnberger Messe-Highlight mit der Sonderschau metallbauTREFF

Den richtigen Durchblick
auf der fensterbau/frontale

Die attraktive Niirnberger Messe zieht Fachbesucher magisch an

Bald ist es in Niirnberg wieder so-
weit: Die hochkaritige Fachmesse
fensterbau/frontale 2010 gerit vom
24. bis 27. Mirz 2010 wieder zum
zentralen Forum rund um Winter-
garten, Fenster, Tiir und Fassade.
Und die Sonderschau metallbau-
TREFF in der Halle 7A, Stand 325,
diirfte sich erneut — wie in den
Jahren zuvor — zum hoch interes-

santen Anlaufpunkt fiir Metallbauer
entwickeln.

Seit 1992 finden die beiden fiihrenden
Fachmessen fensterbau/frontale und
HOLZ-HANDWERK statt. Damals wurden
die beiden Messen von zusammen rund
63.000 Interessierten besucht. Bei der
Veranstaltung 2006 war erstmals die
magische Marke von 100.000 Fach-

Foto: PSE/Bildarchiv

besuchern knapp iiberschritten worden.
Mit insgesamt 102.881 Fachbesuchern
und 1276 Ausstellern aus 34 Lindern
konnte das Messeduo 2008 nochmals
zulegen. Die HOLZ-HANDWERK mit
ihrem Fokus auf Zentraleuropa und die
fensterbau/frontale als weltweit fiihren-
de Messe ihrer Branche konnten dabei
beide von der Lage Niirnbergs im hand-

werkstarken Siiden Deutschlands und
der guten internationalen Erreichbarkeit
der Frankenmetropole profitieren.
Wichtige Zielgruppen

Auch die Ergebnisse konnten {iber-
zeugen: Neun von zehn Unternehmen

Fortsetzung auf Seite 2 oben
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Kosten zeitlich befristet kompensiert
werden.“ In den genannten EU-Nach-
barstaaten ist bereits fiir giinstige Indus-
triestrompreise gesorgt.

Fiir eine Briickenlosung

Kneer redet Klartext: ,,Die alte und neue
Bundesregierung hat erkannt, dass die
Unternehmen bis 2013, dem Zeitpunkt
einer europarechtlichen Ausgleichs-
regelung keine Zeit haben und jetzt eine
Briickenlosung brauchen, die bis dahin
trigt.“ Die WVM fordert: ,Jetzt, in die-
sen Tagen, muss dazu das politische
Signal kommen und die zugesagten 40
Millionen Euro fiir die NE-Metallindus-
trie miissen freigegeben werden.” Ar-
beitnehmer, Gewerkschaften und Unter-
nehmen wiirden eine politische Losung
auf hochster Ebene erwarten. Die Be-
treiber ihrerseits wiirden Planungssi-
cherheit brauchen und die konkrete
Kompensation der CO,-Kosten. Zuvor
hatte eine Hydro-Sprecherin erklirt, es
sei zu begriiffen, dass das Bundeswirt-

schaftsministerium die Diskriminierung
der deutschen Hiitten kurzfristig been-
den wolle. ,Denn bisher zahlen wir an
die Stromversorger pro Jahr mehr als
30 Millionen Euro allein fiir die indi-
rekten CO,-Preisanteile. Das stoft unse-
re Hiitte in der akuten Wirtschaftskrise
vollends ins Minus.” Zum Thema Klima-
schutz gibt die WVM zu bedenken, die-
ser werde nur akzeptiert, wenn er noch
bezahlbar sei und nicht direkt zum Ver-
lust von Arbeitsplitzen fiihre. Gegen-
iiber dem ALUMINIUM KURIER hatte
Oliver Bell, President Rolled Products
bei Hydro, jiingst erldutert, die Nicht-
eisen-Metallindustrie habe ihre Selbst-
verpflichtungen zum Klimaschutz weit
tibertroffen. Von der Bundesregierung
hatte Bell gefordert, bei den ETS-
bedingten  Kostensteigerungen  (im
Emissionshandel) fiir die notwendige
Kompensation zu sorgen. Bell ist auch
Vorsitzender der Initiative ,Metalle pro
Klima“. Auf Anstof} der WVM hatten sich
fihrende Unternehmen der NE-Metall-
industrie zu dieser richtungsweisenden
Initiative zusammengeschlossen.  (bu)

Wichtig fiir Aussteller

info@pse-redaktion.de

Treffpunkt

Umfassende Informationen,
sehr fundierte Fachgespriiche
und eine besondere Afmos-
phiire bietet auch 2010 der
metallbauTREFF in der Hal-
le 7A, Stand 325. Verlag
und Redaktion laden Sie be-

Erfischung stiirken.

Sonderheft metallbauMESSE
zur fensterbau/frontale 2010

Mit der Mirz-Ausgabe von metallbau erhalten unsere Leser auch das spezielle Sonderheft zur
fensterbau /frontale 2010: den Guide metallbauMESSE. In einem eigenen Heft liefert die Re-
daktion Service, Informationen zu Unterkunft, Anreise und gibt lhnen mit ibersichtlichen Hal-
lenpldnen eine Orientierungshilfe. Ausfihrliche PR-Berichte Gber Neuheiten der Hersteller lie-
fern wertvolle Tipps fiir die Verarbeiter. metallbauMESSE wird auch wihrend der Messe an
wichfigen Punkten an die Besucher verteilt. Selbstverstiindlich berichten wir zudem im
Mutterheft” metallbau weiterhin ausfihrlich Gber die Highlights der Aussteller.
Informationen iiber das Sonderheft kinnen per Mail angefordert werden:

Treffen Sie uns in Nimberg: Halle 7A, Stand 325. Unternehmen kannen sich mit inte-
ressanten Produkten um eine Teilnahme auf dieser Sonderschau bewerben. Weitere
Informationen gibt es in der Redakfion metallbau: info@pse-redakfion.de

(red)

Anlaufstelle fiir Metallbauer

metall

reifs jetzt zum Besuch ein. Aktuelle Informationen iber das Programm und die Fachthe-
men finden Interessenten im Internet unter www.mefallbou-TREFF.de. Zehn Fachleute
stehen stiindig zu Ihrer Verfiigung: Techniker, Spezilisten von ausstellenden Firmen
und die Organisatoren aus dem Bauverlag kimmem sich um Ihre Fragen und liefern
gewinschte Informationen. Dazu kdnnen Sie sich entspannt mit einer kostenlosen

(red)

Das Sonderheft zur

TREFF
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kniipften 2008 nach eigenen Angaben
neue Geschiftsverbindungen, vier von
zehn Ausstellern auf der fensterbau/
frontale erzielten noch wihrend der
Messelaufzeit Direktabschliisse — und
praktisch alle erreichten mit ihrer Mes-
sebeteiligung in Niirnberg ihre wichtigs-
ten Zielgruppen.

Die Messe 2010 verspricht, ein grofler
Erfolg zu werden: Ungeachtet der Kri-
senstimmung in vielen Wirtschaftsberei-
chen ist die Nachfrage nach Ausstel-
lungsfliche auf beiden Fachmessen
iiberraschend hoch. Fiir die Besucher,
die im Mérz 2010 nach Niirnberg kom-
men, bedeutet dies ein weiteres Mal ein
umfassendes Fachangebot mit vielen
Neuheiten und Innovationen.

Produktneuheiten

Die hohe Zufriedenheit mit dem Ausstel-
lungsangebot und den Informationsmog-
lichkeiten, die deutlich iiber 90% der
Fachbesucher bestitigten, riihrt von dem
groflen Anteil der Produktneuheiten und
anderen Innovationen, die alle zwei Jahre
in Niirnberg zu sehen sind: Acht von zehn
Ausstellern haben eine Neuheit oder eine
Weiterentwicklung im Gepick, wenn es
nach Niirnberg geht. Fiir die Besucher
also ein wahres Feuerwerk an zukunfts-
trachtigen Produkten und Dienstleis-
tungen.

Zusitzliche Information und Inspiration
bieten die Sonderschau des ift Rosen-
heim, die IBS Conference, und zielgrup-
penspezifische Veranstaltungen wie das
Forum Architektur-Fenster-Fassade, der
metallbauTREFF und weitere Highlights
im umfangreichen Rahmenprogramm.
Zum wiederholten Mal veranstalten das
ift Rosenheim, der Fachverband Glas
Fenster Fassade Baden-Wiirttemberg
(GFF) und die NiirnbergMesse eine
Sonderschau, die neutral und kompe-
tent iiber die wichtigsten Branchen-
trends informiert. Besucher, Aussteller
und Medien werden iiber die vielfilti-
gen Moglichkeiten aufgeklirt, die Fens-
ter, Fassaden und Glas zur Verbesse-

rung von Energieeffizienz, Wohnkom-
fort und Sicherheit bieten und so den
Wert einer Immobilie nachhaltig stei-
gern. Exponate fithrender Hersteller
zeigen, wie moderne Bauelemente
heute aussehen, und welche Nachweise
und Kenndaten notwendig sind, um
Planern, Investoren und Bauherren
seriose Informationen zu liefern.

ift-Sonderschau

Das Motto der Sonderschau lautet 2010
,Die Guten sind in allen Disziplinen leis-
tungsfihig“. Die Experten des ift Rosen-
heim und des GFF informieren praxisnah
iiber neue technische Entwicklungen,
beispielsweise Wirmeschutz, Sanierung,
Thermografie, mechatronische Bauteile
oder Nachweisverfahren, und zeigen auf,
wie man mit den richtigen Weiterbil-
dungsangeboten auf dem neuesten Wis-
sensstand bleibt. Ebenso wird die profes-
sionelle Umsetzung der CE-Kennzeich-
nung, der EnEV oder der geiinderten
Produktnormen thematisiert. Praktische
Beispiele der beteiligten Unternehmen
veranschaulichen, wie Planer und Bau-
herren Produkte anhand glaubhafter und
aussagekriftiger Kenngrofien beurteilen
konnen.

Zudem gibt es Tipps, wie man die mini-
malen Angaben im CE-Zeichen interpre-
tieren kann und welche zusitzlichen
Angaben zur Beurteilung der Qualitit
notwendig sind. Um iiber ein Produkt
schnell weitere Informationen von neu-
traler Seite zu erhalten, die wichtig fiir die
Bewertung und den Verwendungszweck
sind, entwickelt das ift Rosenheim den
CE-Check. Unternehmen konnen sich mit
interessanten Produkten um eine Teil-
nahme auf dieser Sonderschau bewer-
ben. Weitere Informationen zur Messe
finden Sie unter www.ift-rosenheim.de/
fensterbau-frontale. (red)

Weitere Informationen zum Thema
finden Sie in wunserer Datenbank
www.alu-news.de, www.metall-markt. net
unter den genannten Firmen und den
Produktstichwortern ,Messen”  oder
,Fenster und Tiirprofile“.
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Das Handbuch 2010 fiir die Metallbranche

In diesem Jahr neu mit
»Wwww.metall-markt.net*

Bald ist es soweit: Die Vorbereitun-
gen fiir das bereits vielfach nachge-
fragte Handbuch 2010 fiir die Me-
tallbranche laufen auf Hochtouren.

Das diesjihrige Handbuch fiir Einkiu-
fer, Dienstleister sowie Ingenieure und
Architekten kann mit einer hochinteres-
santen Neuheit aufwarten: mit www.me-
tall-markt.net — der empfehlenswerten
Adresse fiir Metallbau-Zulieferer.
Zudem ist das Handbuch 2010 fiir die
Metallbranche mit noch mehr fundier-
ten Fachbeitrdgen, einem erweiterten
redaktionellen Teil mit Grafiken sowie
Hinweisen auf Messeveranstaltungen,
zahlreichen Unternehmensportrits und
PR-Beitriigen angereichert.

Auf einen Blick

Auch fiir das Handbuch 2010 fiir die
Metallbranche gilt: Ob fiir den Metall-
und Maschinenbau, die Automobilbran-
che, Elektrobetriebe und Bautechnik —
kompetente Firmen und Partner sind auf
einen Blick rasch nach ihren Produkten

Das begehrte Handbuch 2010

und Titigkeitsschwerpunkten zu finden.
Sind Sie interessiert, mochten Sie im
neuen Handbuch reprisentativ vertreten
sein? Voraussetzung fiir den Eintrag in
das griffige Nachschlagewerk (DIN A6,
105 x 148 mm) ist der Basiseintrag in
der Online-Datenbank www.alu-news.de

Foto: PSE/Bildarchiv

+ www.metall-markt.net mit mindestens
einem Produktbegriff. Mehr als 410.000
Anfragen pro Monat machen das Portal
der Fachzeitung ALUMINIUM KURIER
zum filhrenden Verzeichnis fiir die
Leichtmetallbranche.

Jederzeit griffbereit

Das Handbuch 2010 fiir die Metall-
branche wird dem Wunsch vieler Leser
gerecht, auch ohne Internet-Zugang
die wichtigen Informationen aus der
Online-Datenbank www.alu-news.de +
www.metall-markt.net jederzeit griff-
bereit zur Hand zu haben.

Das Handbuch 2010 fiir die Metall-
branche erhalten Interessenten aus
Industrie und Handwerk zum Preis von
9,90 Euro. Zusitzlich geht das neue,
fast 300 Seiten starke Werk direkt
an Abonnenten und auch Premium-
Entscheider.

Nihere Auskiinfte erteilt jederzeit ger-
ne Monika Wagner (Anzeigenleitung),
Tel. +49 (0)8621/8066534, E-Mail:
wagner@alu-news.de (red)

Eine Denkfabrik wird 30

Erfolgreiche Forschung
in Lauenforde gefeiert

Die E&B in Lauenforde: Interpanes ,,Think-Tank* fiir modere Anwendungstechnik

Stolzes Jubilium: Die Interpane
Glas Industrie AG — sie gehort zu
den bedeutenden europiischen
Glasproduzenten und -veredlern —
feiert das 30-jdhrige Jubildum ih-
rer Entwicklungs- und Beratungs-
gesellschaft (E&B).

Interpane, mittlerweile sind rund 1100
Mitarbeiter an den elf Standorten in
Deutschland, Osterreich und Frankreich
beschiftigt, investierte vor mehr als 30
Jahren als erstes mittelstindisches Un-
ternehmen in die Glasbeschichtung. Ein
Bereich, der bislang der Grofindustrie
vorbehalten war. Am 30. Oktober 1979
am Stammsitz in Lauenforde gegriindet,
sollte die hauseigene Entwicklungs- und
Beratungsgesellschaft (E&B) fortan den
wissenschaftlichen Background beisteu-
ern und das technische Know-how des
Unternehmens kontinuierlich aushauen.
Noch unter Prof. Dr. Hans Joachim Gl4-
ser, des ersten Geschiftsfiihrers der
E&B, wurde die erste Anlage zur Gold-
beschichtung von Flachglas in Lauenfor-
de in Betrieb genommen.

Meilenstein

Einen echten Meilenstein in der Glas-His-
torie setzte die E&B Anfang der 1980er-

Jahre mit der Entwicklung des ersten sil-
berbeschichteten farbneutralen Wirme-
diimmglases mit dem Namen iplus neu-
tral, das noch heute das Funktionsprin-
zip fiir alle am Markt befindlichen Low-
E-Verglasungen darstellt.

Ein weiterer Meilenstein unter mafSgeb-
licher Beteiligung der E&B: Die weltweit
erste im ,Batch-Verfahren“ arbeitende
Beschichtungsanlage fiir ganze Band-
mafe (321 x 600 cm) verdoppelte die
bis dahin {iblichen maximal beschicht-
baren Scheibenformate.

Kapazitaten gesteigert

Erst deutlich spiter, Anfang der 1990er-
Jahre, wurde diese Technik durch die
erste Magnetron-Durchlaufanlage ab-
gelost — ebenfalls entwickelt und kon-
struiert durch die E&B. Dieses Ferti-
gungsverfahren steigerte die Produk-
tionskapazitit um ein Vielfaches. Zu die-
sem Zeitpunkt war der Beschluss einer
Wirmeschutz-Verordnung bereits ab-
sehbar und die Nachfrage nach Basis-
glas hoch — die neue Technik ermog-
lichte es, diesen Bedarf zu befriedigen.

Interpane intensivierte die Zusammen-
arbeit mit zahlreichen Basisglaspartnern
und die Prisenz moderner Wirme-
dimmverglasungen wurde so stark er-

Foto: Interpane

hoht, dass die bis dahin noch weit ver-
breiteten unbeschichteten Isoliergliser
quasi abgelost wurden. Mit der Entwick-
lungs- und Beratungsgesellschaft instal-
lierte Interpane sehr friih auch die Abtei-
lung , Anwendungstechnik”, die sowohl
den einzelnen Interpane-Unternehmen als
auch Partnern, Ingenieuren und Planern
beratend zur Seite steht, z.B. bei Zertifizie-
rungs- oder Auditierungsfragen, Priifzeug-
nissen, Messungen und der Ermittlung
von technischen Anforderungen (z.B.
Schallschutz). Marc Everling

Weitere Informationen zum Thema
finden Sie in wunserer Datenbank
www.alu-news.de, www.metall-markt. net
unter den genannten Firmen und
den Produkistichwortern , Verglasung“
oder ,,Akustikbeschichtungen®.




Im Interview mit EWM-Geschiftsfiihrerin Susanne Szczesny-OfSing:

»,impuls fiir neues Wachstum*

Der vollig neue Auftritt der EWM
Hightec Welding GmbH, Miin-
dersbach, auf der Fachmesse
SCHWEISSEN & SCHNEIDEN“ hat
viele Fachleute iiberrascht — Besu-
cher und Aussteller. ALUMINIUM
KURIER sprach mit EWM-Ge-
schiftsfithrerin Susanne Szczesny-
ORing iiber beeindruckende Inno-
vationen, das neue Outfit und
iiber Strategien sowie Perspekti-
ven des Unternehmens.

Frau Szczesny-0fSing, die Fachwelt
reibt sich die Augen: EWM prisentierte
sich auf der Messe SCHWEISSEN &
SCHNEIDEN in einem villig neuen
Outfit. Was haben Sie verdindert, und
warum haben sie diese Gestaltung
vorgenommen?

Susanne Szczesny-ORing: Zu unse-
rem neuen Erscheinungshild gehoren
die Reduzierung unseres Markenna-
mens auf die Buchstaben EWM, ein neu-
es Logo und eine neue Farbe fiir unsere
Produkte. Alle EWM-Schweifigerite
erstrahlen ab sofort in Lichtgrau. Die
helle Farbe hebt die Produkte nicht nur
optisch vom Wettbewerb ab, sondern
unterstreicht den innovativen Charakter
und unseren Anspruch auf Hightech.
Damit das bei der langen Lebensdauer
unserer Produkte auch so bleibt, schiitzt
eine spezielle Beschichtung vor Ver-
schmutzung. Dariiber hinaus haben wir
die Geriite einem Facelifting unterzogen
und die Bedienbarkeit weiter vereinfacht.
Auch das Produkt-Portfolio haben wir
gestrafft. Selbstverstindlich gab es zur
Messe auch neue Produkte und innovati-
ve Technologien. Das alles prisentierten
wir dort an einem neu gestalteten Stand.

Welche technologischen Neubeiten ha-
ben Sie bei den Produkten vorgenom-
men, und inwiefern steigen damit
Standard, Qualitéit und der Nutzen fiir
den Kunden?

Susanne Szczesny-ORing: Im Detail
ist das eine ganze Menge. Ein Highlight
ist der ,,EWM-focusArc*. Er ermdglicht
ein leistungsstarkes, prizises und
schnelles Schweiflen und Loten mit
extrem konzentrierten Lichtbogen von
hoher Energiedichte. Damit sinken die
Energiekosten im Vergleich zu einem
Laser-Schweifigerdit um mehr als 90
Prozent. Hinzu kommt, dass auch die
Anschaffungskosten nur ein Zehntel des
vorherigen Preises betragen. Eine abso-
lute Neuheit ist dariiber hinaus ,,Alpha Q.
Mit dieser Technologie bieten wir unse-
ren Kunden sechs vollwertige Scheifdver-
fahren in einem einzigen Gerit an. Das
bedeutet einen Vorteil an Flexibilitit und
zugleich mehr Wirtschaftlichkeit.
Aulerdem produzieren wir jetzt auch
Zusatzwerkstoffe  wie  Schweifdrihte,
Stibe und Stabelektroden. Nachdem wir
unser Basisprodukt bereits vor einem
Jahr um eigene Brenner erweitert haben,
bilden wir nun den Komplettprozess des
Schweif3ens ab. Mit anderen Worten: Wir
iibernehmen nun die technologische Ver-
antwortung fiir die gesamte Kette und
optimieren mit EWM-Qualitit das Zusam-
menwirken aller Komponenten.

Welche speziellen Griinde gibt es fiir
die vielen Erneuerungen und den
komplett neu in Szene gesetzten Auf-
tritt von EWM?

Susanne Szczesny-ORing: Wir sehen
uns als Innovationsfiihrer der Metall-
Branche und wollen dies auch optisch
verdeutlichen. Zudem mochten wir damit
einen entscheidenden Impuls fiir neues
Wachstum auslosen. Wie alle Wettbewer-
ber haben wir derzeit mit der schwierigen
konjunkturellen Situation zu kimpfen.
Unsere Reaktion darauf ist es aber, nicht
zu verharren und die Krise auszusitzen,
sondern Gas zu geben. Dazu gehort auch,
dass wir in diesem Jahr deutlich iiber drei
Millionen Euro fiir Forschung und Ent-
wicklung ausgeben. Zudem investieren
wir viel Geld, letztes Jahr iiber vier Millio-
nen Euro und dieses Jahr etwa 1,7 Millio-
nen Euro. Wir sind zuversichtlich, damit
die aktuelle Lage zu meistern.

Stichwort Investitionen: Wobin sind
diese neben Forschung und Entwick-
lung geflossen?

Susanne Szczesny-ORing: Wir haben
insbesondere unser Werk 1 am Hauptsitz
in Miindersbach zum Innovations- und
Technologiezentrum — ausgebaut, eine
neue Lagerhalle errichtet, Investitionen in
EDV und ein Informationssystem fiir Pro-
duktmanagement getitigt und eine neue
Vertriebs-Niederlassung Nord in Seesen
eroffnet. Zudem sind wir neben Grof3bri-
tannien und den Vereinigten Arabischen
Emiraten nun auch in China mit einem
eigenen Standort vertreten, und schlief3-
lich haben wir Geld fiir unseren neuen
Auftritt in die Hand genommen.

Forschung und Entwicklung spielt bei
EWM also eine nach wie vor wichtige
Rolle. Wie wirkt sich das auf den Um-
satz aus?

Susanne Szczesny-ORing: In der Tat
ist das eine ganz wichtige Sdule unseres
Unternehmens. Nach wie vor betrigt die
Quote der Forschung und Entwicklung
mehr als zehn Prozent unseres Jahre-
sumsatzes. Innovation ist fiir uns der
Wachstumstreiber schlechthin. Dies ist
auch der Grund, dass wir anldsslich un-
seres 50-jdhrigen Firmenjubiliums im
vergangenen Jahr den ersten EWM-Award
,Physics of Welding“ vergeben haben.
Den mit 30.000 Euro dotierten Preis ha-
ben wir gemeinsam mit dem Branchen-
verband DVS erstmals auf der Messe an
Sascha Rose aus Dresden verliehen. Wir
fordern damit junge Talente im Bereich
der Schweifiprozessforschung und die
Umsetzung ihrer Visionen.

Im vergangenen Jabr bhaben die 450
EWM-Mitarbeiter 50.000 Schweifsgerd-
te entwickell, produziert, verkaufi
und damit knapp 50 Millionen Euro
umgesetzt. Von 2005 bis 2008 konn-
ten Sie ibren Umsatz verdoppeln. Was
sind die Griinde fiir diesen Erfolg?

Susanne Szczesny-0Ring: Wir setzten
auf hochste Qualitit und den neuesten
Stand der Technik. Ein weiterer Garant
ist die hohe Fertigungstiefe unserer
Geriite. Das gibt uns die Sicherheit, drei

Susanne Szczesny-0Bing: EWM sieht sich als Innovationsfiihrer

und bei einigen Komponenten sogar bis
zu fiinf Jahre Herstellergarantie zu geben.
Auch sind wir iiberzeugt, dass unsere
Philosophie, den Kunden ausfiihrlich zu
beraten und ihm die passende Losung
anzubieten, am Markt gut ankommt.

Welche Rolle spielt fiir EWM das inter-
nationale Geschdfi, nachdem Sie vor-
her schon Grofsbritannien, die Verei-
nigten Arabischen Emirate und China
angesprochen haben?

Susanne Szczesny-0Ring: Knapp drei
Fiinftel unseres Umsatzes bestreiten wir
mit Kunden aus dem Ausland. Dies ist
auch der Grund fiir uns, dort weiter zu
expandieren. Neben China und dem ara-
bischen Raum bearbeiten wir intensiv
den russischen Markt. Zwar sind die Fi-
nanzierungsbedingungen dort deutlich
schwieriger geworden, doch unterstiit-
zen wir unsere Kunden aktiv in der
Suche nach neuen Logistik- und Finan-
zierungswegen. Wir sind sicher, dass
sich dieses Engagement auszahlt und wir
die Nase vorne haben, wenn das dortige
Geschift wieder anzieht.

Wie wichtig ist bei allem internatio-
nalen Interesse fiir EWM der deutsche
Markt?

Susanne Szczesny-ORing: Unser Hei-
matmarkt wird fiir uns immer im Fokus
stehen. Bezogen auf Linder erwirtschaf-
ten wir in Deutschland nach wie vor den
hochsten Umsatz. Unsere Innovationen
bringen wir hier zum Laufen und erzie-
len damit Reputationen. Insofern beken-
nen wir uns ganz klar zum Standort

Deutschland.

Planen Sie weitere neue Konzepte und
Anderungen? Mit welchen schuweifStech-
nischen Innovationen wollen Sie den
Markt in den ndchsten Jabren noch
tiberraschen?

Susanne Szczesny-ORing: Wir arbei-
ten stetig an der Optimierung der gesam-
ten Prozesskette. Aus dem Zusammen-
spiel der Maschinen, Prozesse, Schweif3-
zusatzstoffe und Gasen ergeben sich
neue, interessante Moglichkeiten. Ganz
wichtig in diesem Zusammenhang ist
kiinftig die Uberwachung und Dokumen-
tation von SchweifSprozessen. Unsere
Hauptziele sind eine weiter verbesserte
Prozesstechnik, noch hohere Energie-
Effizienz und die zunehmende Verminde-
rung von Emissionen. Dem letzten Punkt
wird sich ja auch der Preistriger des ers-
ten EWM-Awards in seiner wissenschaft-
lichen Arbeit widmen. Auch beschiftigen
wir uns mit dem Fiigen neuer Werkstoffe
wie zum Beispiel Titan-Magnesium und
deren Verbindungen, die zunehmend im
Leichtbau, bei Windkraftanlagen und in
der Automobilindustrie zum Einsatz
kommen.

Frau Szczesny-0fSing, vielen Dank fiir
das informative Gesprich. (su)

Weitere Informationen zum Thema
finden Sie in wunserer Datenbank
www.alu-news.de, www.metall-markt. net
unter der genannten Firma und
den  Produktstichwortern . E-Hand-
schweifsgerdite” oder ,Schweifstechnik”.

Giinzburger Steigtechnik beeindruckt mit Modeschau

Leitern ,,rocken‘‘ auf Messe A+A

Leitern-Catwalk: eine Modeschau der etwas anderen Art

Die Giinzburger Steigtechnik lief}
die Leitern rocken, und alle waren
begeistert: Die peppige Idee des
deutschen Herstellers, seine bei-
den Messeneuheiten ,ergo-pad“
und ,roll-bar“-Traverse auf der
Leitmesse fiir Arbeitsschutz und
Arbeitssicherheit ,A+A“ in Diissel-
dorf in einer Live-Modeschau zu
prisentieren, kam gut an.

,Unsere Modeschau war der absolute
Renner auf der Messe. Rund um den
Laufsteg war es immer voll, und sehr
viele Besucher kamen nach dem Lei-

tern-Catwalk begeistert an unseren
Stand. Wir haben damit genau die Auf-
merksamkeit erreicht, die wir uns mit
unserer Ergonomie-Offensive im Vorfeld
erhofft hatten, freut sich Geschiftsfiih-
rer Ferdinand Munk iiber die gelungene
Prisentation auf der wichtigsten Arbeits-
schutz-Messe des Jahres.

Bei der Modenschau hatten Models in
Blauminnern und Arbeitslatzhosen die
Ergonomie-Vorteile der beiden Innova-
tionen ,.ergo-pad“ und ,roll-bar“-Tra-
verse prasentiert. Zu flotter Musik beka-
men die Zuschauer in einer peppigen
Show gezeigt, wie einfach und bequem

Fotos: Giinzburger Steigtechnik

das Handling der Stufen- und Sprossen-
leitern ist. Die ergonomische Griffzone
wergo-pad” fiir Stufenleitern ermoglicht
dem Anwender ein besonders Riicken
schonendes Tragen, weil dieser die Lei-
ter automatisch im optimalen Trage-
punkt greift.

Die ,A+A“ in Diisseldorf war fiir die
Giinzburger Steigtechnik GmbH der Ab-
schluss eines umfangreichen Veranstal-
tungsjahres 2009. Der innovative Her-
steller, der im Herbst als einziger Steig-
technikhersteller von der Oskar-Patzelt-
Stiftung mit dem GrofSen Preis des Mit-
telstandes ausgezeichnet wurde, feierte
im vergangenen Jahr das Jubilium 110
Jahre Steigtechnik aus Giinzburg.

Zuletzt verzeichnete der Qualitdtsher-
steller aus Bayern sowohl im Geschfts-
bereich Leitern, Podeste und Geriiste fiir
den privaten und gewerblichen Ge-
brauch, als auch bei den Sonderkon-
struktionen Zuwichse. Die Giinzburger
Steigtechnik bietet hier u.a. Dockanla-
gen und spezielle Bithnen fiir die War-
tung von Flugzeugen sowie Nutz- und
Schienenfahrzeugen an. Alle Steigtechnik-
losungen des innovativen Mittelstindlers
tragen das GS-Giitesiegel fiir Gepriifte Si-
cherheit und verfiigen iiber 15 Jahre
Qualititsgarantie. (red)

Foto: EWM Hightec Welding



Profilbearbeitungszentren

Leistungsfahige Software

Moderne Profilbearbeitungszentren
sind sehr vielseitig und leistungs-
fihig, wenn sie richtig angesteuert
werden. Die elusoft GmbH, Detten-
hausen, bietet dafiir eine einfach
zu bedienende Software und ent-
sprechende Schulungen an. Bei der
Erweiterung seiner Produktions-
anlagen arbeitet der Krumbacher
Metallbauer Knopfle mit dem Soft-
wareunternehmen zusammen.

Metallbau Knopfle verfiigt iiber eine be-
wihrte CAD/CAM-unterstiitzte Fertigungs-
abteilung und produziert mit computerge-
steuerten Maschinen. Jiingste Investition
ist ein Stabbearbeitungszentrum SBZ 151
von elumatec, Miihlacker-Lomersheim.
Bevor die Maschine geliefert wurde, beka-
men Programmierer und Techniker in
Schulungen von elusoft das notige Wissen
vermittelt, um das Stabbearbeitungszen-
trum effizient bedienen zu konnen.

elusoft bietet am Stammsitz Dettenhausen
siidlich von Stuttgart regelméf3ig mehr-
tigige Software-Schulungen an. Auch
Inhouse-Schulungen in den Riumen des
Kunden sind moglich. Knopfle machte
von diesem Angebot Gebrauch — zwei
Wochen, bevor das neue SBZ 151 kam,
schulte Andreas Stengert, Anwendungs-
programmierer bei elusoft, vier Mitarbei-
ter. ,Das neue SBZ 151 kann mehr als
unsere bisherigen Maschinen, dement-
sprechend lagen die Schwerpunkte der
Schulung auf den Themen Spannerman-
gement, Spannerbeilagen und Stangen-
programm, und auch das NC-X-Koor-
dinatensystem war ein ganz wichtiger
Punkt”, erzihlt Ronny Neumann, Kon-
struktionstechniker bei Knopfle.

Eigener Rechner

Sein Kollege Sascha Holzmann, Pro-
grammierer und angehender Feinwerk-
mechaniker-Meister, hat elusoft-Schu-
lungen sowohl in Dettenhausen wie
auch jetzt im eigenen Betrieb kennenge-
lernt. ,Das Gute an den Schulungen in
Dettenhausen ist, dass jeder seinen eige-
nen Rechner hat“, meint Holzmann, der
zusammen mit zwei Kollegen vor einem
Rechner sitzt. Eigentlich sind die Knopfle-
Mitarbeiter sogar zu viert, ein Kollege
wird gerade in der Produktion ge-
braucht. ,In Dettenhausen sind die PCs
bereits mit aktueller Software vorkonfigu-
riert, bei uns mussten wir das Software-
programm EluCad erst mal updaten.”
Andererseits bietet die Inhouse-Schu-
lung auch Gelegenheit, firmeninterne
Losungen zu entwickeln. ,Wir haben
schon zwei Stabbearbeitungszentren bei
uns im Haus und entsprechende Vor-
kenntnisse®, sagt Sascha Holzmann.
,Bereits vorhandene Programme wur-
den umgeschrieben, sodass sie auf dem
SBZ 151 laufen konnen. AufSerdem ha-
ben wir kleine Konturen abgeindert.
Und wir konnten auf unsere Firma bezo-
gene Fragen stellen — das ist das Gute an
einer Inhouse-Schulung.*

Der gelernte Kfz-Mechaniker und Alumi-
nium-Fachschweifer hat sich stindig
weiter qualifiziert. Nach der Schulung
sieht er sich fiir die neuen Aufgaben gut
geriistet. ,,Wir sind jetzt in der Lage, mit
dem SBZ 151 zu arbeiten, es ist aber be-
ruhigend, dass Andreas Stengert noch
mal kommt.“ Sobald das Stabbearbei-
tungszentrum aufgestellt ist, reist der
elusoft-Mitarbeiter noch einmal zur ein-
wochigen Produktionsbegleitung nach
Krumbach.

Das Maschinenkonzept

Das Stabbearbeitungszentrum SBZ 151
von elumatec ist eine 5-Achs-Maschine
fiir die industrielle Bearbeitung von Pro-
filen aus Aluminium, Stahl, Kunststoff
oder Holz. Simtliche Bearbeitungsoptio-

nen wie Bohren, Frisen, Gewinde-
schneiden, Sdgen und das Erstellen von
Klinkungen finden am ruhenden Profil
statt — so kann exakt gearbeitet werden,
und empfindliche Oberflichen werden
vor Kratzern und sonstigen Schiden be-
wahrt. Das Maschinenkonzept sieht ent-
weder die Komplettbearbeitung am Stab
mit anschliefendem Zuschnitt oder die
Aufteilung des Arbeitsbereiches in zwei
Zonen fiir den effizienten Pendelbetrieb
vor. ,,Das Schulungsprogramm zum SBZ
151 gliedert sich in verschiedene Berei-
che®, erklirt Andreas Stengert. ,,Wir ha-
ben mit der Unterweisung zur Software
EluCad begonnen. Wenn die neue Ma-
schine aufgebaut ist, begleiten wir den
Bediener eine Woche in der Produktion.
Anschliefend folgt noch die 1S0-Code-

Schulung. Dabei lernt der Maschinen-
bediener, mit der Hand zu programmie-
ren, vorhandene automatisch ablaufen-
de Programme abzuidndern und kleine
Programme selbst zu schreiben, fiir die
man das Softwareprogramm EluCad
nicht braucht.” Dieses praxisorientierte
Konzept hat sich bewihrt.

Breites Spektrum

Metallbau Knopfle ist ein Betrieb mit
150-jihriger Tradition und hat sich in
den letzten Jahren auf die Herstellung
von Rauch- und Brandschutztiiren spe-
zialisiert. Dariiber hinaus fertigt und
montiert das Unternehmen Fenster,
Tiiren und Fassadenkonstruktionen aus
Metall und Glas. Ein weiterer Schwer-
punkt ist die Bearbeitung von Alumini-

Knopfle produziert mit gut ausgebildeten Mitarbeitern und modemsten Maschinen

umprofilen fiir Industriekunden. Zum
Leistungsspektrum gehoren die indus-
trielle Bearbeitung von Aluminium auf
computergesteuerten Maschinen, das
Erstellen von Schweif3konstruktionen
aus Aluminjum mit Eignungsnachweis
bzw. Herstellerqualifikation nach DIN
4113 und die Lieferung von kompletten
Baugruppen. Knopfle fertigt z.B. an-

spruchsvolle ~ Schalungsteile fiir ein
grofles Unternehmen der Branche. (red)

Weitere Informationen zum Thema

finden Sie in wunserer Datenbank
www.alu-news.de, www.metall-markt. net
unter den genannten Firmen und den
Produktstichwortern ,Software (CAD)“
oder ,Software fiir den Metallbau*.

Foto: Metallbau Knopfle
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Im Gesprich mit GDA-Prisident Friedrich W.R. Brokelmann

,Die deutschen Unternehmen
gehen guten Zeiten entgegen*

Viele Unternehmen sehen das Tal
der Tridnen schon durchschritten,
fiir andere wiederum hat sich die
Aluminiumindustrie — auch inter-
national — noch nicht von der
schwersten Finanz- und Wirt-
schaftskrise seit dem Zweiten Welt-
krieg erholt. Wie sich der Alumini-
ummarkt im neuen Jahr in der
Bundesrepublik Deutschland ent-
wickelt, dariiber hat ALUMINIUM
KURIER mit Friedrich W.R. Brokel-
mann, dem Prisidenten des Ge-
samtverbandes der Aluminiumin-
dustrie e.V. (GDA) und Vorsitzen-
den des Fachverbandes Aluminium-
halbzeug, gesprochen.

Herr Brokelmann, wird 2010 vorraus-
sichtlich ein Erfolgsjabr fiir die deut-
sche Aluminiumindustrie? Wie sind
Ihre Erwartungen?

Friedrich W.R. Brokelmann: Meine
Erwartungen sind erheblich besser als
noch vor einem Jahr. Anlass zum Jubeln
haben wir jedoch noch nicht. Das Wort
Erfolgsjahr ist zumindest aus Unterneh-
menssicht sicherlich zu ambitioniert.

Welchen Zeiten geben denn die bun-
desdeutschen Unternebmen — im har-

Friedrich W.R. Brokelmann

ten Konkurrenzkampf mittelfristig be-
trachtet — aller Wabhrscheinlichkeit
nach enigegen?

Friedrich W.R. Brokelmann: Mittel-
fristig gehen wir als Aluminiumindustrie

Foto: GDA

sicherlich guten Zeiten entgegen, wenn
wir innovativ bleiben.

In welchen Bereichen diirfie es weiter
aufwdrts gehen, wo droben Aufirags-
einbriiche?

Friedrich W.R. Brokelmann: Weitere
Auftragseinbriiche sehe ich aktuell
nicht.

Wie ist es um die Wettbewerbsfiihig-
keit der nationalen Unternebmen im
internationalen ~ Vergleich bestellt,
welche Konkurrenz macht einbeimi-
schen Firmen eigentlich besonders zu
schaffen?

Friedrich W.R. Brokelmann: Die
Wettbewerbsfihigkeit der Aluminium-
unternehmen in Deutschland ist sehr
hoch, wenn wir uns die Prozesstechno-
logien und die Produktinnovationen
unserer Unternehmen anschauen.

Es liegt an uns, auch in Zukunft die
Innovationsweltmeister zu bleiben. Das
konnen wir natiirlich nur, sofern sich
die Rahmenbedingungen wie Energie-
preise und Abgaben fiir uns nicht weiter
verschlechtern.

Herr Brokelmann, wir danken fiir das
Gesprdich. (bu)

60 Jahre: Kemppi mit
neuem Corporate Design

Kemppi auf Erneuerungskurs

Kemppi Oy ist weltweit bekannt fiir bahn-
brechende Produkte im Bereich des
Schweif3ens, die auch grofien Einfluss auf
die rasante Entwicklung des Lichtbogen-
schweiflens hatten. Das finnische Unter-
nehmen feierte im vergangenen Jahr 60-
jahriges Bestehen. Im Jubildumsjahr
brachte der Konzern neue Schweif3pro-
zesse und -losungen auf den Markt und
verjiingte gleichzeitig sein Erscheinungs-
bild. Jetzt erkennt man Kemppi am run-
den Firmenzeichen. Zwei der vorgestell-
ten Neuprodukte, FitWeld und Super-

Foto: Kemppi Oy

Snake, sind 2009 beim Industriedesign-
Wettbewerb ,red dot“ ausgezeichnet
worden.

Das Corporate Design von Kemppi ist im
Jubildumsjahr erneuert worden. Ohne
das bekannte Kemppi-Orange zu verwer-
fen, ist die Farbskala des Unternehmens
leichter und frischer geworden. Das zu-
vor eckige Firmenzeichen wurde zu ei-
nem Tropfen gerundet, der einen noch
vielseitigeren Einblick in die Entwicklung
des Lichtbogenschweif3ens und der damit
verbundenen Losungen andeutet. Er ver-
mittelt den Eindruck eines trendigen und
modernen Unternehmens, das bereit ist,
sich den Anforderungen der modernen
Zeit 7u stellen.

Die tropfenformige Form des Firmen-
zeichens entsprang nicht dem Zufall.
Der Tropfen ist in der Natur die ener-
gieintensivste Erscheinungsform ~einer
Fliissigkeit. Wenn Wasserdampf in den
Wolken zu kondensieren beginnt, bildet
die Fliissigkeit die Form mit der gerings-
ten Oberfliche — Tropfen. Aus dem glei-
chen Grund nimmt das im Lichtbogen
aus dem Zusatzwerkstoff austretende
geschmolzene Metall eine runde Gestalt
an und wird in Form kleiner Tropfchen
in das Schweif3bad iibertragen.  (red)

Trumpf feiert 50 Jahre Nibblertechnik

Der bewihrte handgefiihrte Trumpf-Nibbler

Die Trumpf GmbH, Ditzingen, feierte im
Oktober den 50. Geburtstag des handge-
fiihrten elektrischen Nibblers. Im Jahr
1959 kam das erste von Berthold Leibin-
ger entwickelte Gerit zum fortgefiihrten
Stanzen auf den Markt. Sein Vorteil:
Es trennt Bleche flexibel, schnell und
ohne Funkenflug.

Der grofe Erfolg der Elektrowerkzeuge
zum Nibbeln begann vor 50 Jahren, als
Trumpf den THN100 vorstellte, dessen
Stempel mit einer Hubbewegung durch
die feststehende Matrize stiefS und das
Material abstanzte. Die Aneinanderrei-
hung der Stanzhiibe zur Erzeugung einer
Schnittlinie im Blech nannte man Nibbeln
oder auch Knabbern. Elektrogerite zum
Nibbeln gab es auch schon vorher, aber
diese wiesen nur eine geringe Kurvengin-
gigkeit auf. Das patentierte Merkmal des
Trumpf-Nibblers war die Verbindung der
Maschine zur Matrize mit dem hohlen
Schneidstempel. Dadurch konnte er bei
der Schnittfuge in alle Richtungen
gedreht werden. Das Unternehmen er-
kannte die Vorteile dieses Trennverfah-
rens fiir die Blechbearbeitung und setzte
es auch bei stationiren Maschinen und

bei Elektro- und Druckluftwerkzeugen
ein. Der Vorsitzende der Geschiftsfiihrung
und heutige Aufsichtsratschef von Trumpf,
Professor Berthold Leibinger, erinnert
sich: ,,Das Nibbel-Verfahren ermoglichte
es bei handgefiihrten Geriten, Blech-
dicken von bis zu einem Millimeter zu
trennen. Das technische Grundprinzip hat
bis heute Bestand. Die Geriite sind wendig,
arbeiten verzugsfrei, mit kontrolliertem
Spanabwurf und fast ohne Erwidrmung.“

Ein weiterer Pluspunkt: Nibbler erzeugen
im Gegensatz zu Winkelschleifern keine
Funken. Das ist beim Trennen von Edel-
metall- oder Aluminiumblechen fiir
Dach- oder Wandverkleidungen wichtig,
da gliihende Spine die Oberflichen
beschidigen. Ebenso bedeutsam ist das
Arbeiten ohne Funken bei Tankanlagen.

Im Jahr 2008 hat die Firma drei neue
Nibbler auf den Markt gebracht: den
schnellen TruTool PN130, den kabello-
sen TruTool N200 mit Li-lon-Akku und
den flexiblen TruTool N500 mit ,Riick-
wirtsgang”. Alle sind fiir Rechts- und
Linkshinder geeignet und konnen
Blechdicken von vier Millimetern und
mehr trennen. (su)

GroBauftrag fiir VW

Im Rahmen der eingeleiteten Produkidiversifizierung nimmt die KS Aluminium-Technologie GmbH die Volu-
menfertigung von Aluminium-Zylinderkapfen auf. Dabei werden Zylinderkdpfe fiir einen neu entwickelfen
Dreizylinder-Common Rail Dieselmotor im Werk in Neckarsulm hergestellt. Die Zylinderkipfe sollen in Fahr-
zeugen der Poloklasse des VW-Konzems eingesetzt werden, die mit diesem 1,2 Liter-Motor Bestwerte in
Bezug auf den Verbrauch erreichen. Uber eine Laufzeit von sieben Jahren sollen insgesamt Stiickzahlen
von etwa zwei Millionen erreicht werden. Bei der Fertigung der Zylinderkapfe kommt ein im Haus ent-
wickeltes SchwerkraftKippgieBverfahren zum Einsatz, das sich durch eine schichtend steigende Aluminium-
fiillng der GieBkokille auszeichnet. Dadurch wird ein GuBerst feines Gussgefiige emeicht, das den
besonderen Anforderungen hoch beanspruchter Motoren gerecht wird.

(red)

Foto: Trumpf



Neue Lagertechnik bei Gutmann

Kunden profitieren
von Automatisierung

Die positive Entwicklung im Ge-
schiftsbereich Bausysteme und die
ebenso anspruchsvolle Planung fiir
die Zukunft waren im Jahr 2008
Ausloser fiir die Entscheidung der
Hermann Gutmann Werke AG, ein
bislang auf dem Gelinde der Toch-
ter Gartner Extrusion in Gundelfin-
gen betriebenes Lager mit den am
Stammsitz in Weilenburg ansissi-
gen Lagerfunktionen zusammenzu-
fithren und mit einer zeitgemifen
Lagertechnik auszustatten.

Nach Planung und einigen Vorarbeiten
wurden die Bauarbeiten fiir ein Automa-
tik-Wabenlager mit 1800 Kassettenplitzen
fiir Bausystemprofile aufgenommen. Das
Automatiklager hat eine Grundfliiche von
637 m? und erreicht eine Bauhohe von
27,3 m. Mit der Inbetriebnahme wird die
Zusammenfiihrung aus Kapazititsgriinden
bislang mehrfach vorgehaltener Lagerbe-

reiche erreicht. Im Vergleich zum vorhan-
denen Hochregallager aus den 1970er-
Jahren wird die Anzahl der moglichen La-
gerfahrten durch die neue Technik mehr
als das Fiinffache betragen. Dariiber hin-
aus wird Lagerplatz fiir die Materialien
aus Gundelfingen verfiigbar. Das Automa-
tiklager wird durch eine Entnahmehalle
mit 1.450 m? Grundfliche fiir die Ein-
und Auslagerung der Materialien sowie
deren Verpackung zum Versand erginzt.
Weiter ist eine erste Anlage zur Stanzung,
Folierung und Biindelung von Metall-fen-
sterbéinken bereits in den neuen Bereich
verlegt.

Modernisierung

Die Modernisierung und Verlegung ei-
ner zweiten grofleren solchen Anlage ist
fertig projektiert und steht unmittelbar
vor dem Abschluss. Mit ihrer vorbereite-
ten Anbindung an das Automatiklager
konnen die fertigen Fensterbzinke direkt

in die Lagerkassetten abgelegt und ein-
gelagert werden.

Der Umzug von Handarbeitsplitzen, an
denen mit Kartonverpackungen Ver-
kaufseinheiten von Bauprofilen gebildet
werden, schlieft den Umfang der Maf3-
nahmen ab. Insgesamt werden in dem
neuen Bereich 28 Mitarbeiter beschiftigt.
Mit der Investition im Gesamtvolumen
von vier Mio. Euro hat Gutmann in er-
ster Linie eine Steigerung des Kunden-
nutzens verfolgt.

Absatz reduziert

Gegeniiber dem ALUMINIUM KURIER
betonte Vorstand Dr. Wolfram Kopper-
schliger auf die Frage, wie sich das Ge-
schift 2008 und 2009 entwickelt habe:
,Das Geschift der Unternehmensgruppe
hat sich in den einzelnen Geschiftsfel-
dern recht unterschiedlich entwickelt.
Der Automobil- und Maschinenbau ist
stark riickldufig wihrend das Segment

Schulprojekt in Besigheim

Porsche-Lehrwerkstatt
gibt ,,Schraubhilfe*

Porsche-Lehrwerkstatt: Praktische Einblicke in Ausbildungsberufe

Die Lehrwerkstatt der Dr. Ing. h.c.
F. Porsche AG, Stuttgart, hat eine
Klasse der Maximilian-Lutz-Real-
schule in Besigheim bei der Reali-
sierung eines besonderen Projektes
unterstiitzt.

Zusammen mit Meistern und Auszubil-
denden des Herstellers sportlicher Pre-

mium-Fahrzeuge haben die Neuntkliss-
ler eine Skulptur aus Stahl und Alumi-
nium gefertigt, die auf dem 49. Breiten-
grad im schwibischen Besigheim auf-
gestellt wurde.

,Uns ist wichtig, dass Schiiler besser
auf die Anforderungen in technischen
Berufen vorbereitet werden, erklirt
der Leiter der Berufsausbildung, Dieter

Foto: Porsche

Esser. Schon mehrfach hat die Lehr-
werkstatt der Porsche AG daher Schii-
lergruppen unterstiitzt.
Eigeninitiative

Esser erklirte weiter: ,,Ein solches Pro-
jekt gibt den Jugendlichen Einblicke in
die Ausbildungsberufe und vermittelt
spielerisch  Schliisselqualifikationen
wie Teamfihigkeit, Verantwortungsbe-
wusstsein, Kommunikation und Eigen-
initiative.“ Die Realschiiler erlebten in
der Lehrwerkstatt das Zusammenspiel
verschiedener Berufe, demonstrierten
aber auch selbst handwerkliches Ge-
schick und Engagement.

Schone Skulptur

Die Jugendlichen entwarfen einen 2,5
Meter hohen stilisierten Pfeil mit einem
integrierten Fernrohr. Durch dieses
blickt man entlang des 49. Breitengra-
des, der mitten durch Besigheim fiihrt
—und die kleine Stadt so direkt mit der
franzosischen Hauptstadt Paris verbin-
det. Die Skulptur wurde jiingst auf dem
Enzplatz offiziell enthiillt. (red)

VOA-Arbeitskreis berat Zukunftsthema Energie

Energieexperte Dr. Hahn

Foto: VOA

Mit ihrem AK-Sprecher Dr. Dieter Bro-
dalla machten sich die Mitglieder des
Arbeitskreises West des Verbandes fiir
die Oberflichenveredelung von Alumi-
nium (VOA) auf den Weg, das Thema
Energie in der Region niher zu be-
leuchten.

In dem Vortrag ,Regionale Energiepo-
tenziale wirtschaftlich nutzen“ von Dr.
Wolfgang Hahn, Geschiftsfiihrer der Fir-
ma ECG Energie Consulting GmbH aus
Kehl, lernten die Mitglieder, dass das
Thema der Energiewirtschaft in der Re-
gion zahlreiche Facetten aufweist und
fiir einen Wirtschaftsstandort entschei-
dend ist. In Nordrhein-Westfalen ist der
Energiemix von Kraftwerken, Wind- und
Atomenergie interessant. Insbesondere
wird spannend werden, wie die neue

Bundesregierung mit der Laufzeit der
Atomkraftwerke umgehen wird.

Die Mitglieder des Arbeitskreises konn-
ten sich bei der imposanten Exkursion
zum Tagebau Garzweiler von den enor-
men Ausmaflen des Braunkohleabbaues
iiberzeugen. Im Kraftwerk Niederaufien
lernten sie, wie die Umwandlung von
Braunkohle zu Strom vonstatten geht.
Dr. Dieter Brodalla war mit dem Tag
sehr zufrieden. Der Arbeitskreisspre-
cher erklirte: ,Energie ist eines der Zu-
kunftsthemen auch in der Branche der
Oberflichenveredelung und wichtiger
Standortfaktor in Deutschland. Deshalb
kiimmert sich der VOA-Abeitskreis West
um das Thema der regionalen Energie.
Wir werden das Thema im Arbeitskreis
des VOA weiter betrachten. (red)

T. Tzortzs (l.), Dr. W. Kopperschliger

Bau/Bausysteme sich in etwa auf dem
Niveau des Vorjahres bewegt. In Summe
hat sich der Absatz in der gesamten
Gruppe gegeniiber dem Vorjahr um ca.
15% reduziert.“ Zu den Auswirkungen

Foto: Hermann Gutmann Werke

der Krise auf dem Finanzmarkt und zur
Entwicklung im neuen Jahr erklérte Dr.
Kopperschliger: ,,Von den Auswirkun-
gen der Krise auf dem Finanzmarktse-
hen wir insbesondere das Objekige-
schift im Bausektor betroffen. In diesem
Segment erwarten wir auch fiir 2010 kei-
ne Belebung, sondern wir schlieSen we-
gen eventuell fehlender Finanzierungs-
moglichkeiten grofSer Objekte einen wei-
teren Riickgang der Geschiftstitigkeit in
diesem Bereich nicht aus.* (red)

Weitere Informationen zum Thema
finden Sie in unserer Datenbank
www.alu-news.de, www.metall-markt. net
unter der genannten Firma und den
Produktstichwortern ,, Langgutlager”
oder ,, Lagersysteme".
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Kommentar

Leichtbau:

Perspektiven
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Dr.-Ing. Peter Johne

Die Situation, in der sich die deutsche Automobil-
industrie derzeit befindet, ist sicherlich nicht benei-
denswert. Das Premiumsegment, das in den ver-
gangenen Jahrzehnten satte Gewinne beschert hat,
das mithin konfinuierlich ausgebaut wurde, wird
angesichts der Klimaproblematik zunehmend kri-
tisch hinterfragt. Beim Erwerb eines Neuwagens
schaut der Kunde heute ebenso aufmerksam auf
den Kraftstoffverbrauch und den CO-Ausstof. Bei
des sind Kriterien, die noch vor wenigen Jahren
gher am Rande zur Kenntnis genommen worden

waren.

0b das kleinere und verbrauchsgiinstige Fahrzeug,
der Elektroantrieb oder eine der zahlreichen ande-
ren visiondren Vorstellungen den Weg in die auto-
mobile Zukunft weisen, erscheint derzeit noch un-
gewiss. Dabei drdngt die Zeit, denn eine Umstel
lung gelingt nicht von heute auf morgen. Und die
Umstellung wird, gleichgiiltig wie sie aussehen
mag, viel, viel Kapital erforder.

Die in diesen Tagen vorgestellten neven Modelle,
beispielsweise von Audi (A8) und BMW (5er-Bau-
reihe), kannten einen ganz anderen Ausweg aus
diesem Zielkonflikt weisen. Wir sollten das komfor-
table Automobil — so die Botschaft — nicht vor-
schnell abschreiben. Auch leistungsstarke Fahrzeu-
ge kannen Klimafreundlich fahren. Oder deutlicher
gesagt: Ein sparsamer Verbrauch und ein hoher
Fahrkomfort kinnen mit Hilfe technischer Verbesse-
rungen durchaus miteinander kombiniert werden.
Die Kennzahlen der akivell vorgestellien Modell-
varianten scheinen diesen Trend zu bestiitigen.
Die Verbrauchswerte der neven Oberklasse hitten
vor weniger als einem Jahrzehnt noch der unferen
Mittelklasse zur Ehre gereicht; sechs Liter je 100
Kilometer und niedriger hitten vor wenigen Jahren
noch ungliiubiges Kopfschiitteln provoziert.

Und dennoch: Der neve Zwei-Liter-Diesel von BWW
begnigt sich mit funf Litern und einem C0,-Aussto
von 132 Gramm je 100 Kilometer. Der neve Audi
A8 3,0 TDI ist mit sechs Litern und 159 Gramm
(0, je 100 Kilometer angekindigt, und auch Mer-
cedes” neue S-Klusse bewegt sich in diesem Rah-
men. Wenn der Kraftstoffverbrauch des neuen Mer-
cedes-Benz SLS AMG mit 13,2 Litern je 100 Kilo-
meter aus dem Rahmen zu fallen scheint, ist doch
2u bedenken, dass der Fligeltirer von Null auf
100 km/h in 3,8 Sekunden beschleunigt und die
Hachstgeschwindigkeit 317 km/h betrgt.

Es ist schon wahr, dass all dies nicht zum Nullfarif
2u haben ist. Die Entwicklungsarbeiten und hohen
[nvestitionen waren fiir den einzelnen Hersteller
nur dann zu verantworten, wenn dessen Wett:
bewerbsfihigkeit nicht beeintrichtigt wird. Hier
waren die strengeren Abgasvorschriffen und stei-
gende Kraftstoffpreise, die alle Hersteller gleicher-
maBen treffen, sicherlich hilfreich.

Jetzt machen sich diese Anstrengungen bezahlt.
Was inshesondere die deutschen Automobilherstel-
ler im Verbund mit ihren Zulieferern geleistet haben
— sicher nicht zuletzt auf dem Leichtbausekfor —
diirfte auch zukinftig Friichte tragen. Die Branche
verfiigt jetzt iiber eine tragfiihige Basis, auf der die-
se Arbeifen weiter vorangetrieben werden kannen.
Ansatzpunkte dazu gibt es reichlich. Und die Per-
spektive Klingt verlockend: Ein verniinftiges Auto-
mobil der Oberklasse mit einem Kraftstoffverbrauch
von vier Litern je 100 Kilomefer — vor wenigen
Jahren noch eine lllusion, ist heute denkbar und
ibermorgen vielleicht schon eine Selbstverstind-

lichkeit.

Dr-Ing. Peter Johne

Die deutschen Automobilzulieferer
(fiir Audi, BMW, VW etc.) verfiigen
auch in Krisenzeiten iiber eine im
internationalen Vergleich noch un-
erreichte Leistungskraft.

Sie miissen allerdings schon in naher
Zukunft mit einer verstirkten Konkur-
renz speziell aus den aufstrebenden
Automobilnationen Asiens rechnen. Das
ist das Fazit einer gemeinsamen Studie
der Unternehmensberatung Manage-
ment Engineers und des Center of Auto-
motive in Bergisch Gladbach.

Fiir die Aluminiumindustrie, deren Pro-
dukte zu einem Grofiteil fiir die Auto-
mobilindustrie bestimmt sind, ist diese
Studie von ganz besonderem Interesse.
Vor dem Hintergrund eines stetig wach-
senden Aluminiumanteils im Material-
mix des Durchschnittsautomobils wird
letztlich auch das Wachstumstempo
beim Aluminium durch die Automobil-
industrie mafSgeblich vorgegeben.

Viel Substanz

Die deutschen Zulieferunternehmen
sind nach dieser Studie mit viel Sub-
stanz durch die im Jahr 2008 beginnen-
de Absatzkrise gesteuert. Gemessen an
der Umsatzentwicklung, am Ebit, an der
Eigenkapitalausstattung und der F+E-
Quote weisen sie im globalen Vergleich
die beste Durchschnittsperformance
auf. Am schwichsten aufgestellt sind in

Trotz massiver Konkurrenz aus Asien

Deutsche Automobilzulieferer mit Chancen

Deutsche Zulieferer sind mit ihren Produkten international gut im Rennen

dieser Hinsicht die krisengeschiittelten
amerikanischen Firmen.

Im Jahre 2030 wird es auf der Welt fast
doppelt so viele Fahrzeuge geben wie
heute — ndmlich zwei Milliarden. Allein
in Asien wird sich der Automobilbe-
stand bis dahin um eine halbe Milliarde
erhohen. Im Zuge dieser Entwicklung
entstehen neue Marktchancen, aber
auch neue Konkurrenz fiir die Zuliefer-
unternehmen aus den traditionellen
Automobilnationen. Schon heute befin-
den sich die Zulieferer aus Siidkorea,

China und Indien auf der Uberholspur
und zeigen sich — mit zweistelligen
Wachstumsraten beim Umsatz — fast
ginzlich unbeeindruckt von der derzei-
tigen Absatzkrise auf den Automobil-
mirkten.

Chinas Elektroautos

Die neue asiatische Konkurrenz ist da-
bei lingst nicht mehr nur iiber den
Preis wettbewerbsfihig. China setzt bei-
spielsweise seit Jahren alles daran, den
Weltmarkt fiir Elektroautos zu erobern.

Foto: PSE/Bildarchiv

Schon seit 2005 werden Investitionen in
solche Fahrzeuge mit Milliardensum-
men subventioniert, zudem sind fiihren-
de Forschungsinstitute in diese Projekte
eingebunden. Mit Erfolg: China ist hier
auf dem Weg zum Weltmarktfiihrer.

Die deutschen Zulieferer miissen sich in
dieser neuen Konkurrenzsituation aber
beileibe nicht verstecken, sondern gera-
de jetzt, in einer Phase, in der sich viele
Firmen ohnehin reorganisieren, alles
daransetzen, neue Wachstumsfelder zu
erschlielen. Prof. Stefan Bratzel von der
FDHW empfiehlt: ,Die reine Gefahren-
abwehr in der ersten Phase der Krise
muss jetzt ergdnzt bzw. ersetzt werden
durch eine zukunftsgerichtete Strategie-
entwicklung.“ Die deutschen Zulieferer
miissen dabei einen schwierigen strate-
gischen ,Spagat* der schopferischen
Zerstorung wagen: Einerseits diirfen sie
ihr Umsatzfundament, die Optimierung
derzeitiger Technologien, nicht vollig
vernachlissigen. Andererseits miissen
sie konsequent die technologischen
Voraussetzungen fiir das Auto der Zu-
kunft schaffen. Dr.-Ing. Peter Johne

Weitere Informationen zum Thema
finden Sie in unserer Datenbank
www.alu-news.de, www.metall-markt. net
unter den genannten Firmen und
den Produktstichwortern ,Strang-
pressprofile“ oder ,Baugruppen fiir
Automotive®.

Intelligenter Leichtbau im neuen 5er-BMW

Aluminium und Magnesium
sinnvoll kombiniert

Der neue 5er-BMW: ein Beispiel fiir intelligenten Leichthau

Als jetzt die sechste Generation des
Fiinfer von BMW prisentiert wurde,
war der Trend zu mehr Komfort
bei gleichzeitiger Gewichtserspar-
nis nicht zu iibersehen.

Besonderes Interesse fand das neue Ver-
bund-Kurbelgehéuse des BMW 528i so-
wie im BMW 523, eine intelligente Kon-
struktion, bei der es gelungen ist, Alumi-
nium und Magnesium sinnvoll miteinan-
der zu kombinieren.

Magnesium ist leichter als Aluminium.
Dies und die Tatsache, dass Mg zu den
hiufigsten Elementen in der Erdrinde
gehort, macht das Metall zu einem interes-
santen Leichtbauwerkstoff. Allerdings be-
sitzt es auch Eigenschaften, die die Einsatz-
gebiete im Automobilbau einschrinken.
So zeigt das Leichtmetall bei Feuchtigkeit
im Kontakt mit anderen Metallen wie
Eisen eine erhohte Korrosionsneigung.
Auflerdem nimmt je nach Legierung bei
hoheren Temperaturen die Kriechfestig-
keit des Werkstoffes unter Belastung ab.

Deshalb ist das Metall in seiner Reinform
oder als konventionelle Legierung nicht
geeignet, hohe Krifte, wie sie zum Bei-
spiel in zentralen Motorkomponenten
auftreten, dauerhaft zu iibertragen. In der
Vergangenheit beschrinkte sich der Bau-
teileeinsatz aus handelsiiblichen Magne-
siumlegierungen auf Einsatzbereiche mit
niedrigem Korrosionsrisiko und geringen
thermischen oder mechanischen Bela-
stungen.

24% leichter

Die Entwicklung eines Verbundkurbel-
gehduses aus Magnesium mit eingegos-
senem Aluminiuminsert markiert in die-
ser Hinsicht einen Durchbruch. BMW ist
der erste Automobilhersteller eines was-
sergekiihlten Verbrennungsmotors, bei
dem die erheblichen Gewichtsvorteile
von Magnesium genutzt und gleichzeitig
die Nachteile des Leichtmetalles iiber-
wunden werden. Mit der Substitution von
Aluminium durch Magnesium reduziert
sich das Gewicht des Kurbelgehiuses bei
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gleicher Bauweise. BMW beziffert die
Gewichtsreduktion gegeniiber dem bis-
her eingesetzten Motorblock mit 24%.
Ein Kurbelgehduse aus reinem Magnesi-
um oder einer konventionellen Magne-
siumlegierung ist fiir den Serieneinsatz
nicht geeignet, weil die zu geringe Kraft-
fihrung und das damit verbundene
,Kriechen des Werkstoffs“ sowie die
Oberflichenbeschaffenheit der Zylinder-
laufflichen uniiberwindbare Hindernis-
se aufwerfen. Deshalb war es zwingend
notig, eine Werkstoffkombination und
Bauteilkonstruktion zu finden.

Im Unterschied zu einer Vollaluminium-
konstruktion enthilt ein von Magnesium
umgossenes Aluminiuminsert im Ober-
teil die Zylinderlaufbuchsen und den
Wassermantel. Weil dieses Aluminium-
bauteil auch hohen thermischen und
mechanischen Belastungen standhiilt,
sind darin die Verschraubungen fiir Kur-
belwellenlager und Zylinderkopf enthal-
ten. Das umschlieSende Magnesium-
gehiiuse dient in erster Linie der Ol-
fiihrung und der Verschraubung von Ne-
benaggregaten.

Hierbei wurden Funktionen integriert
und die Zahl von Anbauteilen verringert.
So sind u.a. der Riderkastendeckel so-
wie die Aufnahme fiir Generator und
Unterdruckpumpe im Gehduse enthal-
ten. Das Unterteil des Kurbelgehzuses,
ebenfalls ein Magnesium-Druckgussteil,
enthdlt umgossene Sinterstahleinleger
fiir die Aufnahme der Kurbelwellenlage-
rung. Fiir das neue Motorkonzept wur-
den neue Dichtsysteme entwickelt, die
Korrosion an Dichtspalten ausschlief3en.
Um Kontaktkorrosion zwischen Magne-
sium und Stahl auszuschlieflen, kom-
men auflerdem hochfeste Spezial-

schrauben aus Aluminium zum Einsatz.
Neben Fertigungs- und Verfahrens-
Know-how bei grofitmoglicher Prozess-
sicherheit, ist die geeignete Werkstoffle-
gierung eine wichtige Grundvorausset-
zung fiir die erfolgreiche Umsetzung des
Verbundkurbelgehduses. Nach intensi-
ver Grundlagenforschung wurde in en-
ger Zusammenarbeit zwischen Werk-
stoffspezialisten, der Motorenentwick-
lung und der LeichtmetallgieRerei im
Werk Landshut eine Magnesiumlegie-
rung so modifiziert, dass sie den spezifi-
schen Anforderungen fiir den Kurbel-
gehduseeinsatz gerecht wird. Damit wer-
den Einsatzgrenzen fiir den Werkstoff
neu definiert und vollig neue Anwen-
dungsgebiete erschlossen.

Verfahrenskompetenz

Bei der Werkstoffentwicklung standen
Kriechfestigkeit, ~ Korrosionsverhalten,
thermische und mechanische Belastbar-
keit, aber auch das Gief3verhalten, die
Vermeidung von Kontaktkorrosion zwi-
schen Magnesium und anderen Werk-
stoffen sowie die Dichtheit des Motors im
Vordergrund. Gleichzeitig wurden im
Druckgusstechnikum des Werks Lands-
hut die erforderliche Verfahrenskompe-
tenz aufgebaut und der komplexe Ferti-
gungsprozess abgesichert.

Die Leichtmetallgieflerei stand beim
Verbundkurbelgehduse verfahrenstech-
nisch vor Herausforderungen. Vor
allem die Beherrschung unterschied-
licher Wirmeausdehnungen von Alu-
minium und Magnesium erfordert viel
technologisches Verstindnis und Er-
fahrung. Bei dem neu entwickelten
Gussverfahren schrumpft der Magnesi-
ummantel beim Abkiihlen auf das Al-
uminiuminsert auf. Gleichzeitig ist der
Kern durch formschliissige Rippen
dauerhaft im Magnesiummantel veran-
kert. Dr.-Ing. Peter Johne

Weitere Informationen zum Thema
finden Sie in wunserer Datenbank
www.alu-news.de, www.metall-markt. net
unter der genannten Firma und den
Produktstichwortern ,,Aluminiumpro-
file“ oder ,Konstruktionen*
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Eine Studie des Berliner Instituts
fiir Zukunftsstudien und Techno-
logiebewertung belegt, dass der
Bedarf bei einer Reihe von Metal-
len oder Halbmetallen zukiinftig
stark ansteigen wird. Angesichts
der kostspieligen Metallgewin-
nung aus Erzen und der ansteigen-
den Menge an gebrauchten Metal-
len riickt die Metallgewinnung aus
Schrott zunehmend in den Fokus.

Forscher richten ihren Blick deshalb
auf eine andere Form von Rohstoffen:
Schrott. Autokarosserien, Fahrradrah-
men, Stromkabel, Hduser, Notebooks
und Handys — sie werden nach Ge-
brauch irgendwann zum Abfall und
konnen recycelt werden. Die so gewon-
nenen Metalle stehen dem Material-
kreislauf dann wieder zur Verfiigung.
Aluminium beispielsweise ldsst sich mit
geringem Energieeinsatz nahezu voll-
stindig und in einwandfreier Qualitit
wieder gebrauchen.

Aluminiumrecycling ist — im Prinzip —
gut etabliert und technisch ausgereift.
Im rohstoff- und energiearmen
Deutschland hat man die Bedeutung
dieser Rohstoffquelle sehr friih erkannt
und ausgebaut. Global betrachtet ist
das Metallrecycling allerdings nicht so
gut, wie es sein konnte. ,Die Kreisldufe
sind nicht geschlossen, vor allem bei
Konsumgiitern gibt es massive Verlus-

Metallrecycling soll planbar werden

Rohstoffquelle der Zukunft auf der Spur

«

te“, sagt Professor Raimund Blei-
schwitz, Kodirektor fiir den Bereich
Stoffstrome und Ressourcenmanage-
ment des Wuppertal Institutes fiir Kli-
ma, Umwelt, Energie.

Verwertung optimieren

Die Sammlung von Schrott und metall-
haltigen Produkten, ihre Vorsortierung
und die Logistik miissten mit einem
Netz von Vertragspartnern besser orga-
nisiert und die Verwertungskette unter
Beachtung der Umweltbelange opti-
miert werden. Um das Problem erfolg-
reich angehen zu konnen, muss man
jedoch zunichst wissen, wo welche
Mengen welcher Metalle in Produkten
stecken und wann deren Recycling an-
steht. Systematische Untersuchungen
hierzu gibt es bislang kaum.

Die ,Lagerstitten” in Bauten, Infra-
struktureinrichtungen und Alltagsgii-
tern, schreibt Rauch im Fachmagazin
PNAS, sind die Rohstoffquellen der
Zukunft. Eine umfassende Lokalisie-
rung dieser potenziellen Metallquellen
fehlt bislang.

Mit diesem Problem befasst sich Pro-
fessor Raimund Bleischwitz vom Wup-
pertal Institut. Das Institut plant ein Ka-
taster, eine flichendeckende Beschrei-
bung der inldndischen Infrastruktur.
Im Auftrag des Umweltbundesamtes
und des Bundesumweltministeriums
dokumentiert das Institut die in den

Recycling ist schwer im Kommen

Stromfernleitungen, den Telekommuni-
kationsnetzen, Strafen und Briicken
steckenden Materiallager in Deutsch-
land.

Erster Uberblick

Die Projektstudie soll einen ersten gro-
ben Uberblick der deutschen Infrastruk-
tur liefern. Damit sollen Recyclingprozes-
se effizienter gestaltet werden. In einem
weiteren Schritt wollen die angesehenen

Wuppertaler Forscher das Katastersystem
erweitern und auch Gebidude mit einbe-
ziehen und auf internationaler Basis
zusammenarbeiten. Dr.-Ing. Peter Johne

Weitere Informationen zum Thema
finden Sie in unserer Datenbank
www.alu-news.de, www.metall-markt.net
unter den genannten Firmen und den
Produktstichwortern ,,Recycling” oder
Schrott”,
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In Deutschland
auf Erfolgskurs

Grafik: GDA

Recycling in der Entwicklung

Die Sekunddraluminiumproduktion in Deutschland
war von der Wirtschaftskrise als erstes und auch be-
sonders stark betroffen. Die vorliegenden September-
Zahlen lassen hoffen, dass die Recyclingindustrie das
Konjunkturtief schneller hinter sich lassen kann.

Tu Beginn des Jahres 2008, als die Produktionszah-
len der deutschen Aluminiumhitten und -halbzeug-
werke noch keinerlei Schwiicheanzeichen erkennen
lieBen, begann der Abstieg der Sekunddraluminium-
produkfion. Von einem durchschnitflichen Produk-
tionsniveau von monatlich ca. 70.000 t fiel die Pro-
dukfion zum Jahreswechsel 2008,/09 auf 40.000 t
und darunter.

Ab Mirz 2009 hat die Produktion zwar langsam aber
doch kontinuierlich wieder angezogen. Im September
wurde mit 55.700 Tonnen ein neues Jahreshoch mar-
kiert, was etwa dem Niveau des Jahres 2005 ent-
spricht. Gegeniber der Septemberproduktion des Jah-
res 2008 bedeutet dies zwar noch immer einen Riick-
gang um 10%, gegentber dem ersten Quarfal 2009
hingegen einen Ansfieg um etwa ein Dritfel. ~ (pj)

Benteler iibernimmt

Das deutsche Familienuntemehmen Benteler unter-
zeichnete einen Vertrag dber die Ubernahme von
Hydros Geschift mit StoBfdngern und Crash Mana-
gement-Systemen. Structures gehdrt zum Automo-
tive-Sektor von Hydro und umfasst eine befriichtli
che Tiitigkeit in Raufoss in Norwegen sowie Werke
in China, Déinemark, Deutschland, Frankreich,
Korea, Schweden, in der Tschechei und in den USA.
Im norwegischen Raufoss werden Profile aus hoher-
festen Legierungen gepresst und mit hohem Auto-
matisierungsgrad zu Automobilkomponenten verar-
beitet. Benteler hat sich in den letzten 75 Jahren
seiner Unfernehmensgeschichte zu einem der be-
deutendsten Zuligferer fiir die infenationale Auto-
mobilindustrie entwickel. (pi)

WEFA expandiert

Hydro hat den Verkauf ihrer Einheit zur Fertigung
von Strangpresswerkzeugen in Michigan an die
WEFA-Gruppe aus Singen abgeschlossen, die Uber-
gabe erfolgte am 1. Dezember. Es ist fir WEFA die
erste Anlage auBerhalb Europas. Das im Jahre
1972 gegriindete Unternehmen dbemahm als ex-
terner Werkzeuganbiefer die Ferfigung der Strang-
presswerkzeuge fur die domalige Alusuisse in Sin-
gen. Das Untemehmen zahlt mithin zu den Pionieren
eines Trends, der sich in den Folgejahren deutlich ver-
sfiirkt hat. Heute haben die meisten Strangpresshe-
friebe ihren Werkzeugbau feilweise oder komplett an
die spezialisierfen Unternehmen ausgelogert.  (pj)

An Belte beteiligt

Der durch das Team des Private Equity-Unteneh-
mens MIT Munich Industrial Technologies AG ver-
waltete Gulf One Buchanan Industrial Technolo-
gies Fund hat im Rahmen einer Kapitalerhthung
25,7% der Anteile des Aluminiumveredlers Belte
AG aus Delbriick erworben. Belte bendtigt das fri-
sche Kapifal fiir den weiteren Aushau des in den
letzten Jahren stark gewachsenen Untemehmens.
2010 wird die Belte AG die Produktionsstandorte
in Bayern und Nordrhein-Westfalen erweitern —
internationale Standorte sollen folgen. Mit mehre-
ren Automobilherstellern plant man groBere Entwick-
lungsprojeke. Die Belte AG hat sich als Spezialist fiir
die Warmebehandlung von Aluminium einen Namen
gemacht. Mit modemen Verfohren und mafge-
schneiderten Anlagen veredelt Belte Aluminiumkom-
ponenten fiir die Autoindustie. (i)

SAG - Sanierungspaket

Die Zukunft der osterreichischen SAG
scheint gesichert. Die weitere Finanzie-
rung der krisengeschiittelten Aluminium
AG in Lend (Pinzgau) steht jetzt fest. Ein
Bankenkonsortium iibernimmt die Fi-
nanzierung, die Eigentiimerfamilie betei-
ligt sich an der Rettung.

An einem der iltesten und traditions-
reichsten Aluminiumstandorte der Welt
hat sich die im Jahre 1992 als MBO ge-
griindete  Salzburger Aluminium AG
(SAG) einen guten Ruf als qualifizierter
Werkstoffpartner von Aluminiumverar-
beitern und -anwendern erworben. Das

Arbeitsgebiet der SAG umfasst die Ent-
wicklung von Hochleistungswerkstoffen
fiir zukunftsweisende, wirtschaftliche und
umweltgerechte Losungen in Aluminium,
die Herstellung und Optimierung von
qualifizierten ~ Aluminiumkomponenten
fiir die Transportindustrie sowie auch die
Planung und Lieferung von schliisselferti-
gen Anlagen und Produktionslinien. Auf
dem Sektor geschweifter Behilter fiir
Kraftstoff-,  Hydraulik- wund Harn-
stofftanks, und zwar sowohl als Einzel-
wie auch als Kombitanklosungen mit bis
7u drei Kammern, gehort SAG zu den

weltweit filhrenden Ausriistern.  Seit
Griindung des Unternehmens im Rahmen
eines MBO war es der Eigentiimerfamilie
Wohrer gelungen, aus einzelnen Frag-
menten ein Unternehmen mit klarer Ziel-
stellung und einem definierten, zukunfts-
weisenden Arbeitsgebiet zu formen. Im
Jahre 2008 hatte die Gruppe mit mehr als
1000 Mitarbeitern einen Umsatz von 338
Mio. Euro erwirtschaftet.

Dann allerdings hat die Finanz- und Wirt-
schaftskrise das Osterreichische Alumini-
umunternehmen besonders hart getrof-
fen. Zunichst einmal musste die SAG bei
Ausbruch der Krise den Verlust eines
namhaften Betrages spekulativ angeleg-
ten Kapitals einrdumen. Dass dies in ei-

ner Phase der Expansion geschah — die
SAG investierte in ein neues Werk im
Oman — kam hinzu. Vor allem aber wur-
de die Gruppe durch den wirtschaftlichen
Einbruch seiner Kundenindustrien in Mit-
leidenschaft gezogen. Fiir das Jahr 2009
wird ein Umsatz von lediglich 180 Millio-
nen Euro erwartet — ein Einbruch von na-
hezu 50%. Die Zahl der Mitarbeiter
musste bereits von etwa 1050 auf 700
verringert werden. In dieser Situation
war das Unternehmen akut gefihrdet. Ak-
tuell wurde mitgeteilt, dass mit den Haus-
banken ein Sanierungspaket geschniirt
werden konnte. Dabei wird die Eigentii-
merfamilie Wohrer weitere 21 Millionen
Euro ins Unternehmen stecken. ()
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Neuentwickelte Quadra von Emmegi

Allrounder fiir das Sagen
und das Bearbeiten

Qualitatsarbeit: die neu- bzw. weiterentwickelte Quadra

Die Quadra aus dem Hause Emmegi
ist seit Jahrzehnten bei Metallbau-
ern und in der Industrie im Ein-
satz. Sie wurde weit iiber 250 Mal
gebaut. Bei der nun vorgestellten
Neu- bzw. Weiterentwicklung wur-
de besonderes Augenmerk auf die
Sdge- und Bearbeitungseinheiten

gelegt.

Insbesondere wurde die Leistung der
Profilquerschnitte auf 330 x 200 mm
erweitert, was eine Steigerung um 40%
bedeutet. Die Standard-Einlegelinge

betrdgt nun 7500 mm. Andere Lingen

sind auf Kundenwunsch méglich.

Die verschieden Sigeeinheiten, die mo-

dular aufgebaut sind, umfassen folgende

Aggregate:

» Unterflursige;

P drei Achsensigeaggregate von oben,
die zum Ausklinken geeignet sind;

P V-Schnittsdigeblatt ~ fiir ~ 45-Grad-
Schnitte und Kappschnittsige 90
Grad mit Schnittspalterweiterung.

Die neuentwickelten Spanneinheiten

werden pneumatisch an den zu verwen-

denden Stellen positioniert. Somit ist ge-

Foto: Emmegi

wihrleistet, dass die Profile bei der
Bearbeitung immer optimal gespannt
werden. Das Profil selber ist wihrend
der Bearbeitung immer gespannt, damit
werden sehr enge Toleranzen erzielt
und es ist eine hohe Genauigkeit bei der
Bearbeitung gewihrleistet.
Die Bearbeitungseinheiten fiir das Boh-
ren und Frisen wurden mit Vorlege-
zylindern ausgestattet, um auch kleinere
Profile in schneller Taktweise bearbei-
ten zu konnen.
Die Maschine besitzt fiir die Bearbeitung
der Profile neun kontrollierte Achsen.
Die neuentwickelte Spannzange fiir den
Vorschub der Profile ist als Rotationszan-
ge, die sich um 360 Grad dreht, erhilt-
lich, damit jedes Profil an jeder beliebi-
gen Stelle gefasst werden kann. Die Posi-
tion der Zange erfolgt vollautomatisch
und wird iiber das Programm gesteuert.
Auf dem Bearbeitungskranz der Fris-
station, der sich um 360 Grad dreht,
konnen bis zu acht Friseinheiten aufge-
nommen werden. Fiir Sonderbearbei-
tungen konnen weitere Zusatzaggregate
im Bereich vor den eigentlichen Bear-
beitungseinheiten eingebaut werden.
Die Maschine hat drei Spannstationen:
P vor der Bearbeitungseinheit,
P nach der Bearbeitungseinheit,
P nach der Sigeeinheit mit automati-
schem Auszug der Profile und Rest-
stiickentsorgung.

Die Arbeitsweise gestaltet sich wie folgt:

1. Auflegen der Profile auf dem Ein-
transport;

2. Einbringen in Vorschubebene;

3. Greifen des Profils durch die Vor-
schubzange;

4. Lingenabmessung des Profils und
verfahren in die Bearbeitungsstatio-
nen;

5. Bearbeiten am Profil 360 Grad,;

6. Weitertransport zur Sige durch die
Vorschubzange;

7.Das Teil auf Linge sigen, mit oder
ohne Gehrung und Klinkschnitt;

8. Weitertransport durch die Vorschub-
zange und Absigen des Teils;

9. Austransport des Teils auf das Ent-
nahmemagazin (Querférderer);

10. Reststiickentsorgung.

In den letzten Jahren entwickelte Emme-

gi iiberdies neue Maschinen im Bereich

der PVC-Fensterfertigung, unter ande-
rem eine neue Schweif3-Putzlinie. Der

Eckenputzer Trimmer wurde mit hoch-

dynamischen Antrieben versehen und

hat eine bis zu 20% erhohte Leistung ge-
geniiber den auf dem Markt befind-
lichen Eckenputzern.

Es werden modulare Bearbeitungswerk-

zeuge eingesetzt, die, je nach Bedarf, auf

den einzelnen Achsen verschoben werden
konnen. Somit ist es moglich, duflerst kur-
ze Bearbeitungswege an den Profilen zu
erreichen. Weiterhin konnen in der

Eckenputzmaschine zusitzliche Bearbei-

tungseinheiten fiir Stulp- oder Schlief3-

blechmarkierung eingesetzt werden.

Die neu konstruierte Wendestation er-

moglicht ein schnelles, schonendes und

prizises Wenden — auch von schweren

Rahmen und Fliigeln.

Die 4-Kopf-Schweifdmaschine, die eben-

falls neu entwickelt wurde, arbeitet, mit

Servomotoren angetrieben, im Parallel-

schubverfahren und erreicht dadurch ei-

ne hohere Festigkeit der Schweiflung bei

Rahmen und Fliigeln. Die Verstellung der

Schweifiraupenbegrenzung erfolgt stu-

fenweise in 1/10-Schritten und ist von 0,2

bis 2,0 mm frei einstellbar. Die Umstel-

lung erfolgt iiber Eingabe am Bedienpult

der Maschine. Weitere Optionen, wie

Dichtungsniederhalter, sind moglich.

Im Wege der Neuentwicklung der

Schweif3-Putzlinie wurde auch ein neues

Bearbeitungszentrum fiir den PVC-Zu-

schnitt und die PVC-Bearbeitung ent-

wickelt. Die Quadra V1 ist ein Bearbei-

tungszentrum fiir den losen Stab mit

folgenden Bearbeitungen:

» Stahleinschub manuell;

P Weitertransport in Vorschub;

» Eintransport in Bearbeitungseinheit;

» Einbringung der Bearbeitungen rund
um das Profil (360 Grad).

Wasserschlitze, ~ Verschrauben  des

Stahls,  Griffoliven, ~Zwangsbeliiftung,

Kdmpferbohrungen, Schlief3teilbohrun-

gen sowie weitere Optionen sind nach

Kundenanforderungen moglich. Die

Leistung betrigt je nach Ausfiihrung bis

zu 160 Einheiten in acht Stunden.

Quadra V2 ist ein vollautomatisches

Sigezentrum, bestehend aus:

» Vorlagemagazin,

» Einschubebene,

» Bearbeitungseinheit in PVC mit bis zu
acht Werkzeugeinheiten,

» V-Schnittsiige 45 Grad und Kapp-
schnittszige,

P Abtransport,

» Stahleinschub manuell oder automa-
tisch,

» Stahlverschraubung,

» Griffolivenbohreinheit,

P Abtransport.

Die Leistung der Anlage betrigt bis zu

160 Einheiten in acht Stunden.  (red)

wAluminium im
Automobil“

Hochkaritiger Expertendialog

Der vom Gesamtverband der Aluminiu-
mindustrie e.V. (GDA) organisierte Kon-
gress zum Thema ,Aluminium im Auto-
mobil — Werkstoff fiir Leichtbau und
Design* war ein Erfolg. Mit rund 220 Teil-
nehmern war die Veranstaltung gut be-
sucht. Die sechs Sessions zu den Fachthe-
men erfreuten sich regen Interesses. Die
Vortriige fiihrten zu lebhaften Diskussio-
nen unter den Teilnehmern {iiber die
zukiinftige Entwicklung des Leichtbaues.
Die Keynotes von Audi mit ,,The insight
into 15 years of ASF car body and its fu-
ture” und Jaguar mit ,,Why does the Au-
tomotive Industry need Light Weight cost
effective Sustainable Materials?* waren
klare Bekenntnisse zum leichten Werk-
stoff und stiefSen bei den Teilnehmern
auf grofSe Zustimmung. Die den Kon-
gress begleitende Ausstellung zeigte in-
teressante Losungen im Bereich des au-
tomobilen Leichtbaues und seiner Ver-
bindungstechnik und fiihrte zu techni-
schen Fachdiskussionen zwischen Aus-
stellern und Besuchern.

Interessenten konnen den Tagungsband
zum Preis von 196,50 Euro zzgl. 7,50
Euro  Verpackungspauschale direkt
beim GDA anfordern. Weitere Informa-
tionen: www.alu-news.de im Bereich
,Messen und Kongresse*. (red)

Foto: GDA



Aufruf an kreative Alufans

Jetzt sammeln, mitmachen
und auch gewinnen

Zum 13. Mal sucht die Schweizer
IGORA-Genossenschaft fiir Alumi-
nium-Recycling mit dem Alu-Krea-
tiv-Wettbewerb ,,Kunst aus dem Ge-
brauchten*.

Mitmachen konnen grofle und kleine
Hobbykiinstler: Kinder und Jugendliche,
Schulklassen, Freizeit- und Jugendgrup-
pen sowie Einzelkiinstler. Das Thema
mandere Linder, andere Volker, andere
Kulturen ldsst grofSen Spielraum fiir
das Kkiinstlerische Denken und Gestal-
ten. Einsendefrist der neuen Meister-
werke aus gebrauchten Aluverpackun-

gen ist der 15. Mai. Die IGORA ruft die
begeisterten Hobbykiinstler auf: Legt
nun los. Sammelt gebrauchte Aluver-
packungen wie Dosen, Schalen und Tu-
ben und schafft ein Kunstwerk zum The-
ma ,,andere Linder, andere Volker, an-
dere Kulturen®.

Wertvolle Preise

37 Preise werden in den drei Katego-
rien Kinder, Jugendliche und Erwach-
sene verliehen. Bei den Kindern bis
zehn Jahre gibt es sieben Preise fiir
Einzelkiinstler (je ein Goldvreneli im
Wert von 200 Schweizer Franken) und

sieben Preise fiir Gruppen mit je einem
Sparschwein, gefiillt mit 350 Franken.
Goldvreneli und Bargeld in gleicher
Hohe warten ebenfalls auf die Jugendli-
chen von elf bis 16 Jahren. Die Erwach-
senen mit je drei Gewinnern in den
Kategorien Gold, Silber und Bronze
erhalten Gold im Wert von 120 bis 800
Franken.

Jury entscheidet

Die bis zum 15. Mai 2020 eingesandten
Arbeiten werden von der Jury unter
der Leitung von Rolf Knie nach Gesamt-
wirkung, Originalitit, Phantasie, Aus-

Preisverleihung 2009: Die Kleinen waren ganz groB3 im Basteln

sagekraft und Aufwand bewertet. Die
meisten Kunstwerke sind in der Som-
mer-Sonderausstellung 2010 in Knies
Kinderzoo bestaunen. Mehr Informa-
tionen zum Wettbewerb gibt es unter
www.igora.ch (red)

Anspriiche an Rohr- und Profilbiegemaschinen

MEWAG optimiert Ablaufe bei TERALUS 170 S

Die Teralus 170 S: eine Weiterentwicklung mit groen Vorteilen

Die Anspriiche an Rohr- und Profil-
biegemaschinen sind gewachsen.
Mit der Teralus 170 S hat die
Schweizer MEWAG Maschinenfa-
brik AG die bekannte Gigalus-
Reihe den gewachsenen Anspriichen
gemif} weiter entwickelt.

Das Schweizer Unternehmen entwickelt
und stellt seit rund 60 Jahren Rohr- und
Profilbiegemaschinen her. Von Beginn
an bestand ein bedeutender Unterschied
zu anderen Anbietern darin, dass alle
fiir die Genauigkeit relevanten Achsen
elektrisch angetrieben wurden. In den
letzten Jahren wurden die Anspriiche an
den Maschinenbau wesentlich grosser.

Als Hersteller mit der lingsten Erfah-
rung im Bau von elektrisch angetriebe-
nen Biegemaschinen, hat MEWAG dieses
Know-how zielfiihrend in einem neuen
Maschinenkonzept umgesetzt.

Die Gigalus 170 S, die in Zusammenarbeit
mit der Entwicklungsabteilung der Thys-
senKruppStahl AG entstand, war der erste
Grundstein fiir den Einsatz dieser Biegen-
technologie. Diese Rohr- und Profilbiege-
maschine biegt Rohre bis 170 mm voll-
elektrisch im Rotationsziehbiegen, Frei-
formbiegen und auch im Umlaufbiegever-
fahren. Die hohe Maschinensteifigkeit
erlaubt das Biegen von grofSen Durchmes-
sern mit diinnen Wandstéirken, engen Ra-
dien sowie Bogen an Bogen, oder das Bie-
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gen im Freiformbiegeverfahren, in hdchs-
ter Qualitit und Wiederholgenauigkeit.
Die Anforderungen im Markt nehmen lau-
fend 7. Die Maschinen miissen mit
hochster Wiederholgenauigkeit hochste
Stiickzahlen bei maximaler Verfiigbar-
keit produzieren. MEWAG macht das mit
ihrer Technologie und ihrem Know-how
maoglich.

Grof3e Vorteile

Die Teralus 170 S ist die Weiterentwick-
lung der Gigalus 170 S. Neu sind das De-
sign, die Art der Kraftiibertragungen sowie
der modulare Aufbau. Diese Kombination
bietet erhebliche Vorteile, nicht nur in Be-
7ug auf die Biegeergebnisse, sondern
auch hinsichtlich der ergonomischen
Aspekte.

Der Biegeablauf wurde bei der Teralus
170 S optimiert und den neuesten Er-
kenntnissen angepasst. Fiir den Stufen-
wechsel im Biegezyklus wird das Rohr
vertikal verfahren, der Biegekopf verfihrt
nur horizontal. Diese Technologie ermog-
licht, bei grofen Rohrdurchmessern ein
sehr stabiles Maschinenkonzept zu reali-
sieren. Diese Herausforderung konnte bei
der Teralus 170 S sehr gut gelost werden.

Viele Optionen

Die Teralus-Reihe kann nach Kunden-
wunsch und Einsatzgebiet mit verschiede-
nen Baugruppen und Optionen kombi-
niert und ausgestattet werden. So kdnnen
die Linge der 7zu verarbeitenden Rohre,
Ein- oder Mehrstufenbiegemaschine, die

linke oder rechte Biegerichtung gewihlt
werden. Die 16 Servo-Achsen garantieren
das vollstindige Beherrschen des Biege-
prozesses. Jede einzelne Bewegung der
Maschine lisst sich in Bezug auf Kraft und
Geschwindigkeit prizise programmieren
und reagiert somit mit hoher Prizision auf
jede biegetechnische Anforderung.
Siamtliche Bewegungs- und Einstellpara-
meter lassen sich programmieren. Der
Biegeprozess ist somit absolut unabhingig
von Einfliissen wie Temperaturschwan-
kungen (bei hydraulischen Systemen)
oder mechanischen Einstellungen durch
den Einrichter.

Die Bauweisen von Biegekopf und Ma-
schinenstiinder wurden dahingehend opti-
miert, dass sie in der Lage sind, absolute
Stabilitit fiir die Aufnahme aller biegetech-
nisch relevanten Baugruppen sicherzu-
stellen.

Stabile Verstrebung

Zur Vermeidung einer Relativbewegung
zwischen  Biegeform, Faltenglitter,
Gleitschienensupport und Spannvor-
richtung werden alle vier Hauptelemen-
te durch eine stabile Querverstrebung
geschlossen. Zum einfachen Werkzeug-
wechsel ist die Querverstrebung mittels
Konuselementen zentriert und kann
mittels eines Hebezeuges einfach mon-
tiert und demontiert werden. Dank des
begehbaren Maschinenstinders und
der tiefen Arbeitshche ist der Werk-
zeugwechsel bezogen auf die Grofe der
Maschine sehr einfach. (red)

Montana Tech Components AG investiert kriiftig

Modernes Werk fiir Alu-Profile

Die Montana Tech Components AG
hat im vergangenen November ge-
meinsam mit ihrer ruméinischen
Tochter UAC Europe S.R.L das mo-
derne Produktionswerk fiir Alumini-
umprofile in Baia Mare/Dumbravita
in Ruminien. Das Werk wurde zur
Erfiilllung eines Langfristvertrages
fiir EADS/Airbus Industries gebaut.

Die Basis fiir den Werksbau der MTC Di-
vision Aerospace & Industrial Compo-
nents bildet ein Langfristvertrag mit Air-
bus Industries iiber fiinf Jahre. Geplant
ist ein Jahresumsatz von 25 Millionen
Euro. Der Luftfahrt-Auftrag soll dariiber

hinaus die Grundauslastung des Werks
sichern. Der Zertifizierungsprozess
durch Airbus Industries ist teilweise ab-
geschlossen. Auch mit Boeing soll eine
Komponentenfertigung im Werk in
Rumiinien aufgezogen werden.

Die Produktion mit der ersten Presse
wurde im Mai 2009 begonnen. Derzeit
sind bereits drei Pressen in Betrieb. Eine
vierte Presse soll zu Jahresbeginn produ-
zieren. Das Werk wird bei Vollauslastung
eine Kapazitit pro Jahr von rund 2000
Tonnen haben und birgt ein Umsatzpoten-
zial von rund 30 Mio. Euro jahrlich.

Der Grund fiir die Standortwahl Rumi-
nien waren vor allem die Lohnkosten,

die rund 15% geringer sind als in der
Schweiz. Klaus Sernetz, CEO der Monta-
na Tech Components AG: ,Um mit den
internationalen Marktpreisen mithalten
zu konnen, mussten wir die Produktion
in ein Niedriglohnland verlagern.*

Neue GieBerei

Das Projektvolumen betrigt insgesamt
30 Mio. Euro. Im Jahr 2010 wird mit
dem Bau einer Gieflerei auf dem
Werksgelinde begonnen werden. In
den nichsten drei bis vier Jahren soll
der Umsatz der ruminischen Einheit
mit dem weiteren Ausbau verdreifacht
werden. (red)

Weitere Informationen zum Thema
finden Sie in wunserer Datenbank
www.alu-news.de unter den genann-
ten Firmen und dem Produktstichwort
Strangpresstechnik”.

Montana Tech
Components AG

Die Montana Tech Components AG, Menziken,
fokussiert sich auf ausgewdhlte Schliisseltechno-
logien in globalen Mirkten mif besonders
raschem Wachstum, die auch mittelfristig Gber
hohes Wachstumspotenzial verfiigen. Zu den
drei Unternehmensbereichen gehéren die Sparten
Aerospace & Industrial Components, Metal Tech
und Varta Micro Power, die Monfana Tech
Components AG konsequent weiterentwickeln
will. (red)

Foto: IGORA
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Dr. Axel Blecher, Vorsitzender der Technischen Kommission von GSB International:
Aktuelle Erkenntnisse zur
Vermeidung von Filiformkorrosion

Die ersten Giite- und Priifbestim-
mungen der GSB aus dem Jahre
1977 umfassten gerade einmal
neun Seiten. Die in der Mitglieder-
versammlung im Mai 2009 verab-
schiedete Fassung besteht aus 60
Seiten. Diese Versechsfachung des
Umfanges trigt der steten Anpas-
sung der Qualititsrichtlinien an
den aktuellen Stand der Technik
durch die technische Kommission
der GSB International Rechnung.

Die Qualitit des Produktes ,,Beschichte-
ter Werkstoff wird im Wesentlichen von
den drei Kriterien Vorbehandlung,
Beschichtungsstoff und der sorgfiltigen
Ausfiihrung der Beschichtung durch den
Beschichtungsbetrieb bestimmt.
Dariiber hinaus ist die Oberflichen-
behandlung von Aluminium nicht als
singuliirer Prozessschritt zu sehen. Es
sollte stets der Einfluss der gesamten
Prozesskette Beriicksichtigung finden.
Dies wird oft durch die unterschiedli-
chen Betrachtungsweisen von Metallur-
gie und Oberflichenchemie erschwert.
Die Metallurgie konzentriert sich auf das
Herstellungsverfahren, die Formgebung
und die mechanischen Eigenschaften.
Das Hauptaugenmerk der Oberflichen-
chemie ist auf spezifische Oberflichen-
eigenschaften wie Aussehen und Korro-
sionsschutz fixiert.

Trotzdem sollte nach Moglichkeit die
gesamte Herstellungskette von Gieflen,
Halbzeugherstellung, nachfolgender Be-
arbeitung bis zur Oberflichenbehand-
lung in einer Art ganzheitlichen Betrach-
tung beriicksichtigt werden.

Die GSB International versucht Schritt
fiir Schritt diese Notwendigkeit zu be-
achten. Lassen Sie mich diese Entwick-
lung am Beispiel der Filiformkorrosion
(FFK) und ihrer Vermeidung darstellen.

Was ist Filiformkorrosion?

Filiformkorrosion tritt in der Grenz-
fliche Metall-Beschichtung auf und
nimmt einen fadenformigen Verlauf.
Normalerweise wird sie durch eine Fehl-
stelle verursacht (wie z. B. mechanische
Verletzung, Kantenflucht oder Schicht-
storung der organischen Beschichtung
oder der Deckschicht). Als Ausloser gel-
ten meist Chloride.

Luftfeuchtigkeit zwischen 60 und 85% rel.
Feuchte und Sauerstoff fordern die Wan-
derung einer lokalen Anode zwischen Be-
schichtung oder Vorbehandlung und Me-
tallsubstrat. Eine eindrucksvolle Darstel-
lung des ,Fadenwachstums* ist auf der
nachfolgend zitierten Internetseite von
Alumatter (1) zu sehen.

Reine Filiformkorrosion resultiert in
einem #duflerlichen Angriff der Ober-
fliche, die zu Unterwanderung, Abhe-
bung und Abplatzung der Deckschicht
fiihrt. Erst in Kombination mit anderen
Korrosionsarten ldsst sich ein Tiefen-
angriff beobachten.

Seit wann gibt es FFK?

Viele glauben, dass Filiformkorrosion
eine Korrosionserscheinung bei be-
schichtetem Aluminium ist, die erst
1985 an einem Gebzude in den Nieder-
landen aufgetreten ist und seitdem zahl-
reiche Forschungsinstitute beschiiftigt.
Aber bereits 1953 wird von Van Loo e.a.
(2) im Buch ,,Corrosion“ der NACE die
Filiformkorrosion ~ beschrieben, die
ebenso bei beschichtetem Zink, Eisen,
Stahl und Magnesium auftreten kann.

Abb. 1 zeigt eine Aufnahme von FFK aus
dem Jahr 1964 bei bandbeschichtetem
rollgeformtem Aluminium. Ursache sind

Abb. 1: FFK von 1964

die Risse in der Beschichtung auf den
Biegekanten.

Was ist die Ursache?

Jede Verformung von Al-Werkstoffen bei
erhohter Temperatur (u.a. Warmwalzen
bzw. Strangpressen) verdndert die Ober-
flicheneigenschaften durch Bildung “ge-
storter, oberflichennaher, mikrokristalli-
ner Schichten”. Diese mikrokristallinen
Deformationsschichten wurden erstmals
1996 in einer Doktorarbeit von H. Leth-
Olsen an der NINU Trondheim als Ur-
sache fiir Filiformkorrosion von lackier-
ten Aluminiumbindern beschrieben.
Fishkis und Lin (3) haben die in Abb. 2
gezeigte schematische Darstellung dieser
empfindlichen Oberflichenregionen ver-
offentlicht.

Abb. 2: Deformationsschicht

Das Entstehen mikrokristalliner Deforma-
tionsschichten ist nicht alleine eine Frage
der Reinheit einer Legierung wie verschie-
dentlich in der Literatur behauptet wird.
Ende der 1980er-Jahre wurde an der Elo-
xalfassade eines Gebzudes Filiformkorro-
sion bei AI99.7Mg beobachtet. Es handel-
te sich um hochglanzgewalztes, anodisch-
oxidiertes Blech, das zur Erhaltung des
Glanzes nur unzureichend entfettet und
gebeizt wurde. Der Fe-Gehalt betrug
0,08% und es konnten weder Kupfer oder
Mangan in der Legierung nachgewiesen
werden. Also ist eher die Oberflichen-
vorbehandlung entscheidend als die Le-
gierungszusammensetzung.

Die Anfilligkeit chromatierter und
lackierter Strangpressprofile aus den
Legierungen AA 6060/60063 fiir Filiform-
korrosion ist von Nordlien e.a. (4)
untersucht worden. Es wird gezeigt, dass
bei einem geniigenden Metallabtrag vor
dem Chromatieren diese Legierungen
eine hohe Bestindigkeit gegeniiber
Filiformkorrosion aufweisen.

Vermeidung von FFK

Auch wenn sie bekannt sind, erscheint es
sinnvoll, die Aufgaben der Vorbehand-
lung nochmals zu wiederholen. Die
natiirliche Oxidhaut des Aluminiums,
schematisch dargestellt in Abb. 3, ist als
Beschichtungsuntergrund nicht geeignet,
da sie hiufig durch haftungsmindernde
Fremdsubstanzen verunreinigt ist.

Die Hauptaufgabe der Vorbehandlung
besteht somit darin, einen definierten
Oberflichenzustand bereitzustellen, das
aktive Metall zu passivieren, zur
Haftungsvermittlung beizutragen und die
Korrosionsinhibierung zu verbessern.
Die natiirliche Oxidschicht wird durch
Beizen entfernt und durch eine chemi-
sche (Chromatierung bzw. Cr-freie-Pas-
sivierung) oder elektrochemische Oxid-
schicht (Voranodisation) ersetzt, die als

Abb. 3: natiirliche Oxidschicht

Barriere fiir die durch jede organische
Schicht hindurchdiffundierende Feuch-
tigkeit wirkt. Jede Beschichtung ist nur
so gut wie die Vorbereitung des Unter-
grundes. Kompromisse und Fehler, die
bei der Vorbehandlung -eingegangen
werden, sind auch durch ein hochwerti-
ges Beschichtungssystem nicht mehr
auszugleichen.

Unbeseitigte Deformationsschichten, die
inselformig zwischen Oxidschicht und
Metallmatrix angeordnet sind, sind elek-
trochemisch aktiv und daher Ursache fiir
die Filiformkorrosionsanfilligkeit einer
Oberflidche. Erst eine Beseitigung der
Deformationsschicht durch die Kombina-
tion von Entfettung, alkalischer Beize und
saurer Nachbehandlung (Dekapierung)
oder von Entfettung und saurer Beize mit
fluoridhaltiger Schwefelsiure wie von
Scamans und Afseth (5) beschrieben, er-
moglicht den ungestorten Aufbau einer
chemischen Barriere durch Chromatie-
rung, Cr-freie Vorbehandlungsalternati-
ven oder Voranodisation.

Als Bestitigung zeigen die Abbildungen 4,
5 und 6 von den gleichen Autoren mit
GDOES-Analyse (Glow Discharge Optical
Emission Spectroscopy) erhaltene Tie-
fenprofile von Blechoberflichen der
Legierung Al Mg 4,5 Mn nach unter-
schiedlichen Oberflichenbehandlungen
und deren Aussehen nach Klarlackierung
und Priifung in einer Klimakammer mit
80% rel. Feuchte bei 40°C. Die Tiefen-
profilanalyse zeigt die Konzentration der
Elemente Sauerstoff (0), Magnesium
(Mg), Kohlenstoff (C) und Aluminium.
Fiir das walzblanke Muster (Abb. 4) er-
kennt man in der Zwischenschicht (Sau-
erstoff nimmt ab und Aluminium nimmt
zu) Anhiufungen von Magnesium und
Kohlenstoff. Bei der Korrosionspriifung
entsteht Filiformkorrosion.

Bei dem mildalkalisch entfetteten Muster
(Abb. 5) ist diese Zwischenschicht von
Magnesium und Kohlenstoff noch nach-
weisbar. Bei der Korrosionspriifung ent-
steht erneut Filiformkorrosion.

Erst bei dem Muster alkalisch gebeizt und
sauer nachbehandelt (=dekapiert) (Abb.
6) wird die Zwischenschicht vollstindig
beseitigt. Nach der Korrosionspriifung ist
keine Filiformkorrosion feststellbar. Die-
ses Ergebnis konnte nun zu dem voreili-

Abb. 4: Blechabschnitt walzblank

gen Schluss verleiten, je hoher der Beiz-
abtrag, desto geringer ist die Gefahr fiir
die Entstehung von Filiformkorrosion.
Mehrere im Auftrag der GSB Internatio-
nal ab 2002 durchgefiihrte Versuchsrei-
hen haben gezeigt, dass sowohl mit
niedrigem als auch mit hohem Beizab-
trag gute und schlechte Korrosionspriif-
ergebnisse beobachtet werden konnen.

Als Erklirung hierfiir kommt das unter-
schiedliche chemische Verhalten der

Abb. 6: Blechabschnitt gebeizt

Aluminiummatrix und der ebenfalls vor-
liegenden intermetallischen Phasen in
Frage. Wihrend der Entfettungs- und
Beizbehandlung fiihrt die unterschiedli-
che Loslichkeit der Gefiigekomponenten
70 den dem Fachmann bekannten Beiz-
beligen, die sich erst durch eine Kombi-
nation von alkalischer und saurer Reini-
gung oder einer sauren Beizentfettung un-
ter Floridzusatz beseitigen lassen. Wird je-
doch 7u stark gebeizt wird die , leichter
losliche Aluminiummatrix herausgelost
und die ,,schwerer 1oslichen® intermetal-
lischen Phasen bleiben als teilweise ab-
wischbarer Belag auf der Oberfliche
zuriick.

Dieses Verhalten ist in den Abb. 7 und 8
dokumentiert. Es handelt sich hierbei um
Strangpressprofile der Legierung AIMgSi
(EN AW 6060). Die Abbildungen zeigen in
der Elektronenstrahlmikrosonde ermittel-
te Elementverteilungsbilder fiir Eisen
(Fe), Sauerstoff (0) und Silizium (Si)
und auch das entsprechende Elektronen-
riickstreubild (Cp). Mit einer Wellenlin-
gendispersiven ROntgenanalyse (WDX)
wird eine halbquantitative Oberflichen-
verteilung der Elemente bestimmt. Die
unterschiedlichen Verfirbungszonen ste-
hen fiir die Elementanhiufung, die von
schwarz (= kaum vorhanden) iiber blau
und griin bis rot (= sehr héufig) reicht.
Eine kurz vor der Analyse mechanisch
gereinigte Zone (ca. 2 cm am oberen
Rand der Einzelbilder erkennbar), ist der
Vergleich fiir die unbelegte Metallober-
fliche.

In Abb. 7 ist die Elementverteilung eines
Profilabschnittes mit einem Beizabtrag
von 3,5 g/m? gezeigt, wihrend der in
Abb. 8 gezeigte Profilabschnitt einen
Beizabtrag von 1,05 g/m? aufweist. In
Abb. 7 ist fiir die Siliziumverteilung eine
Oberflichenanreicherung im Vergleich
zum geschliffenen Bereich (oberes Vier-
tel des Einzelbildes) erkennbar.

Abb. 8 hingegen verdeutlicht eine gleich-
mifige Si-Verteilung iiber die gesamte
Oberfldche. Also, nicht viel hilft viel, son-
dern den spezifischen Gegebenheiten
Rechnung tragen. Die Si-Anreicherung
stort die Ausbildung der Chromatschicht

Abb. 5: Blechabschnitt mildalkalisch

Abb. 7: Elementverteilungsbild (3,5g/m?)

Fotos und Grafiken: GSB

oder das storstellenfreie Aufbringen ei-
ner Cr-freien Passivierung. Dies Lisst sich
leicht mit einer Betrachtung der Ober-
flichendimensionen, die von der Legie-
rungszusammensetzung und dem Ferti-
gungsweg des Halbzeugs abhiingig sind,
verdeutlichen (siehe Abb. 9).

Noch vorhandene intermetallische Pha-
sen konnen von einer Chromatier-
schicht oder einer Cr-freien Passiv-
schicht kaum abgedeckt werden. Die

Abb. 9: Oberflichendimensionen

anodische Oxidschicht der Voranodisa-
tion ist in der Lage die intermetallischen
Phasen zu umbhiillen und so deren elek-
trochemische Aktivitit wirkungslos wer-
den zu lassen.

Qualitatssicherung

Im Auftrag der GSB International durch-
gefiihrte Untersuchungen haben gezeigt,
dass 1000 Stunden Filiformkorrosions-
test gemdfd DIN EN 3605 mit den Ergeb-
nissen fiir ca. 10 Jahre Musterauslage-
rung in der Freibewitterung in Hoek van
Holland vergleichbar sind.

Durch weitere Untersuchungen konnte
aufSerdem gezeigt werden, dass neben
der Voranodisation als Vorbehandlung
vor der organischen Beschichtung auch
die Klassischen Chromatierverfahren
oder den Cr-freien Vorbehandlungs-
alternativen in der Lage sind, das Auftre-
ten von Filiformkorrosion zu vermeiden.
Hierzu wird die Durchfiihrung einer Fili-
formkorrosionspriifung gemif3 DIN EN
3665 empfohlen. Nach 1000 Stunden
darf die zu beobachtende mittlere Fa-
denlinge 2mm nicht iiberschreiten und
der Filiformkorrosionsfaktor F, als Pro-
dukt von mittlerer Fadenlinge und
Hiufigkeit, muss kleiner 0,4 sein.

Da der Priifzeitraum von ca. sechs Wo-
chen das Abpriifen jeder Fertigungscharge
nicht ermdglicht, werden GSB-Mitglieder,
deren Produktion nach unangemeldeten
Priifungen diese Anforderungen erfiillen,
mit dem Pridikat ,Sea Proof* oder mit
einem Filiformkorrosionsfaktor F kleiner
0,15 mit dem Prédikat ,,Sea Proof Plus“
ausgezeichnet. Selbstverstindlich sind da-
riiber hinaus fiir die Auswahl der geeigne-
ten Beschichtung von Bauteilen aus
Aluminium die atmosphérischen Einfliisse
7u beriicksichtigen, um dauerhaften Kor-
rosionsschutz und dekoratives Aussehen
7u erhalten. Dr. Axel Blecher
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Neue GiefSlinie bei Aluminium-Werken Wutdschingen in Betrieb

AWW starkt Position im Markt

Lohnenswerte Investitionen: Der neue Ofen vermehrt die Perspektiven von AWW

Die erfolgreichen Aluminium-Wer-
ke Wutdschingen (AWW) sind ein
mittelstiindischer Hersteller von
Aluminiumerzeugnissen im siid-
deutschen Raum. Als eine der
grofiten Einzelinvestitionen in der
Geschichte der AWW wurde jiingst
eine neue GieRlinie in dem Tradi-
tionsunternehmen in Betrieb ge-
nommen.

Die AWW stehen seit ihrer Griindung 1914
fiir innovative und anspruchsvolle Produk-
te in hochster Qualitdt. Heute werden in
Wutoschingen nicht nur anspruchsvolle
Aluminjumprofile und innovative System-
komponenten hergestellt. AWW hat sich
dartiber hinaus weltweit einen Namen als
Markt- und Technologiefithrer bei der
Butzenherstellung erworben.

Rund 550 Aluminiumfachleute arbeiten
mit Herz und Verstand an optimalen Lo-
sungen aus Aluminium. Weil sie wissen,
dass man nur mit der Kombination aus
Leidenschaft und Know-how erstklassige
Ergebnisse und maximale Zufriedenheit
bei den Kunden rund um die Welt erreicht.
Kein Zufall also, dass AWW sich auf die
Fahnen schreibt: Wir leben Aluminium.

Alles aus einer Hand

Die Aluminium-Werke Wutoschingen
bieten alles aus einer Hand. Damit wer-
den nicht nur Zeitvorteile, sondern auch
hochste Prozesssicherheit und optimale
Fertigungsqualitit ermoglicht. So kann
zeitnah und prozessiibergreifend bera-
ten und produziert werden — und damit
die Fertigungskosten der Kunden mini-
miert werden.

Eine durchgingige Prozesskette bedeu-
tet bei AWW auch, dass die Mitarbeiter
der technischen Beratung den Kunden
schon in der Entwicklungsphase unter-
stiitzen. Die Vertriebsmitarbeiter sorgen
als personliche Ansprechpartner dafiir,
dass Termin-, Qualitits- und Kostenziele
eingehalten werden.

GroBe Investition

Seit jeher hat AWW kriftig investiert. Als

eine der grofiten Einzelinvestitionen in

der Unternehmens-Geschichte gilt die
jiingst erweiterte und modernisierte

GiefSlinie. Die wesentlichen Komponen-

ten dieser Investition sind:

P Installation eines 20 t-Schmelz- und
GiefSofens mit regenerativem Bren-
ner und Magnet-Riihrer sowie einer
Ofenkamera;

» Beschaffung einer Chargiermaschine
und einer Kritzepresse;

P Erneuerung der Kokillen, des Rinnen-
systems und der Schmelzereinigung.

P Neubau eines Kiihlturms und Erwei-
terung der Gasversorgung;

» Anbau der Halle zur Erweiterung des
Schrott- und Kritzelagers.

Besonders zu erwihnen ist in diesem

Zusammenhang, dass nach dem im Zuge

der Erweiterung notwendigen Abriss der

alten Schreinerei diese neu aufgebaut
wurde. Entgegen dem Trend in vielen
anderen Unternehmen, sich von diesen

Bereichen zu trennen, wurde in eine
moderne Schreinerei investiert und an
den bei AWW fiir den Kunden ausgefiihr-
ten Titigkeiten festgehalten. Damit ist
sichergestellt, dass auch zukiinftig die fiir
den Kunden spezifisch gefertigten Sonder-

Foto: AWW

verpackungen zeitnah und flexibel gefer-
tigt werden konnen. Fiir den Kunden er-
gibt sich mit der Modernisierung der Vor-
teil, dass sich die Qualitit der Produkte
noch mal deutlich erhht. Dariiber hinaus
wird die zweite Gief3-Anlage entlastet, um
spezielle Legierungen herstellen zu kon-
nen, die bisher nicht im Angebot der AWW
gewesen sind. Durch die Investition steigt
die maximal mogliche Gieleistung und
erhoht damit weiter die Unabhingigkeit
der Bolzenversorgung. Dies alles stirkt
die Position der AWW im Markt als
flexiblem Komplettanbieter von Standard-
legierungen und Varianten nach kun-
denspezifischen Anforderungen.  (red)

Weitere Informationen zum Thema
finden Sie in wunserer Datenbank
www.alu-news.de, www.metall-markt. net
unter der genannten Firma und
den Produkistichwortern ,Profilbear-
beitung” oder ,,Aluminiumprofile”.
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Der aktuelle CO,-Gebziudereport
des Bauministeriums (BMVBS) zeigt,
dass der Gebiudebereich mit ca.
17,3 Mio. Wohngebauden, 39 Mio.
Wohneinheiten und 1,5 Mio. Nicht-
wohngebiuden ca. 40 % der CO,-
Emmissionen verursacht.

Es geht darum, den Gebzudebestand mit
technischen Innovationen energieeffizien-
ter zu machen und auf erneverbare
Energien auszurichten. Nach den Untersu-
chungen der Deutschen Energieagentur
(dena) ldsst sich der Energieverbrauch
von Hiusern im Bestand um bis zu 85 %
reduzieren. Allein durch den Austausch
von energetisch veralteten Fenstern und
Verglasungen lieflen sich in Deutschland
pro Jahr bis zu 8,6 Mrd. Liter Heizol spa-
ren (,,Studie zur energetischen Moderni-
sierung alter Fenster*, Branchenverbinde
VFF und BF 12/2007).

Die Mindestanforderungen an die U-Werte
werden in der neuen EnEV, die ab Okto-
ber 2009 in Kraft getreten ist, auch deut-
lich verschirft. Bei einer baulichen Sanie-
rung werden die Anforderungen an den U-
Wert von Fenstern von 1,7 auf 1,30
W/(m’K) verringert. Mit den neuen eu-
ropdischen Produktnormen fiir Fenster,
Fassaden und Glas wird zudem fiir Planer,
Hersteller und Nutzer eine funktionsorien-
tierte und materialneutrale Ausschreibung
einfacher (siehe auch ift-Ausschreibungs-
hilfe unter www.ausschreibungshilfe.de).
Das Fazit: Innovative Produkte sind gefragt.

Auf einen Blick: die Trends im Fenster- und Fassadenbau

Energieeffizienz und Mechatronik als Zukunftsaufgabe

Um die Energieeffizienz von Fenstern und

Fassaden zu verbessern, miissen die Wir-

medimmung, die Liiftung, die Tageslicht-

nutzung und der sommerliche Wirme-
schutz optimiert sowie die Solarenergie
intensiver genutzt werden. Innovative

Fenster- und Fassadenkonstruktionen

nutzen deshalb folgende Technologien:

P Optimierung der Profilgeometrie
(Kammeranzahl, verbesserte Wirme-
dimmzonen etc.) und Verbesserung
der Konstruktion (Dichtungsebenen,
Glaseinstand, Kastenfenster),

P Reduzierung der Profilbreiten (hhe-
rer Glasanteil),

P Verbesserte Baukorperanschliisse (Uber-
deckung der Blendrahmen),

P Entwicklung neuer Glaseinbindungen
und wirmetechnisch verbesserte Rand-
verbundsysteme,

P neue Materialien und Beschichtun-
gen mit geringerer Wirmeleitfihig-
keit und Emissivitit,

P Einsatz vakuumgedimmter Paneele
(Vakuumisolationspaneele VIP) mit
besserer Dimmwirkung (Wirmeleit-
fihigkeit von 0,004 W/(mK)),

P Vermeidung von Liiftungswéirmever-
lusten durch hohere Dichtigkeit bei
gleichzeitiger Sicherstellung der Min-
destliiftung fiir Wohnraumhygiene,

» Verbundfenster und Zweite-Haut-
Fassaden mit Nutzung des Zwi-
schenraums fiir Sonnenschutzsysteme,
Lichtlenkung, Liiftungseinrichtungen,
Energiegewinnungssysteme,

P Reduzierung von Kunstlichteinsatz
mittels besserer Tageslichtnutzung,
P Anbindung der Gebiudehiille an die
Haustechnik,
P Einsatz von Photothermie und Photo-
voltaik.
Optimierung der Verglasung: Wirme-
technische Innovationen bieten auch die
Glashersteller. Das Dreifach-Isolierglas
ermoglicht schon heute eine deutliche
Reduzierung der Wirmeverluste mit U,-
Werten bis zu 0,5 W/(m2K), die mit hoch-
wertigen Edelgasen wie Krypton oder Xe-
non moglich sind. Wirtschaftlich sinnvoll
ist aber die Fiillung mit Argongas mit ei-
nem U,-Wert von 0,7 W/(m?K). Verbesse-
rungen bringen auch wirmetechnisch
optimierte Randverbiinde und ein tieferer
Glaseinstand. Der Uy-Wert des Fensters
kann bei einem Glaseinstand von 25 mm
um bis zu A U = 0,05 W/(m’K) verbes-
sert werden — positiver ,,Nebeneffekt" ist
die Erhohung der Oberflichentempera-
tur im Glasrandbereich mit verminder-
tem Tauwasseranfall bei geringen Auf3en-
temperaturen.

In der Entwicklungsphase sind derzeit
noch Vakuumverglasungen. Sie erreichen
bisher ,,nur* U-Werte von 0,8 bis 1,0
W/(m’K), in einigen Jahren werden Wer-
te von 0,5 W/(m?K) erwartet. Vorteilhaft
sind ein geringes Gewicht und eine Bau-
dicke von 8 bis 10 mm. Die Vakuumver-
glasung kann so als Ersatz fiir Einfachver-
glasungen dienen, z. B. bei denkmal-
geschiitzten Gebzuden.

Ein Einsatz in Zweifach- oder Dreifach-
verglasungen ermdglicht weitere Opti-
mierungen.

Fensterliiftung

Bei kontinuierlicher Senkung der Trans-
missionswirmeverluste wird der Anteil
der Liftungswirmeverluste — immer
grofler — vor allem, wenn keine
Wirmeriickgewinnung stattfindet. Eine
kontrollierte und geplante Liiftung wird
immer wichtiger, weil neue Baukon-
struktionen zudem wesentlich luftdich-
ter geworden sind, sich aber die Liif-
tungsgewohnheiten der Gebzudenutzer
nur selten der neuen Situation anpassen.
Das gewohnte Liiftungsverhalten fiihrt
nach Gebiudesanierungen deshalb oft
zu erhohten Feuchtebelastungen im
Innenraum und zur Bildung von Schim-
melpilz. Grundsitzlich muss entschie-
den werden, ob eine zentrale oder eine
dezentrale Liiftung fiir die jeweilige Bau-
aufgabe besser geeignet ist.

Mechatronik

Der Einsatz von elektronischen und
elektromechanischen Bauteilen ist eine
Schliisseltechnologie fiir die Fenster-,
Tiiren- und Fassadenbranche, denn da-
mit lassen sich die steigenden Anforde-
rungen an Energieeffizienz, Nutzerkom-
fort, Sicherheit und Barrierefreiheit op-
timal erfiillen. In modernen Biirogebdu-
den konnen intelligente Fenster und Fas-
saden den Einsatz von Klimaanlagen und
kiinstlichem Licht reduzieren und
gleichzeitig das Wohlbefinden der Nut-
zer erhohen. Die Integration gebdude-
technischer Anlagen (Sonnenschutzsys-
teme, Liiftungsgeriite, Beleuchtung) in
die Fassade bringt Vorteile. Sensoren
messen Einflussgroflen wie Luftqualitit,
Lichtstirke, Luftfeuchte und Raumtem-
peratur und 16sen automatisch bedarfs-
orientierte Reaktionen aus.

Bei der Verwendung elektronischer
Bauelemente und deren Anbindung an
die Gebiudetechnik gibt es aber derzeit
noch etliche Probleme, beispielsweise
wenig Regelwerke und Vorgaben, die
Angaben zu Anordnung und Ausfithrung
der elektrischen Leitungen machen.

U-Werte fiir Referenzgebaude im Nachweisverfahren der EnEV 2009

Auch die Schnittstelle zu anderen Bauge-
werken ist unzureichend definiert und
erschwert Planung und Einsatz. Deshalb
hat das ift Rosenheim die ift-Richtlinie
EL-01/1 ,Elektronik in Fenstern, Tiiren
und Fassaden“ erarbeitet, in der sich
viele praktische Hinweise zur richtigen
Planung und Ausfiihrung finden.

Sonnenschutz

Der bisher ungebrochene Trend zur
Glasarchitektur hat mit der Diskussion
um behagliche Temperaturen im Som-
mer (Hamburger 26°-Urteil), hitzefreie
Tage in Schulen und mit der Kritik des
Bundesrechnungshofes Zweifel an grof3-
flichigen Glasfassaden aufkommen las-
sen, beispielsweise spiirbare Beeintrich-
tigungen der Arbeitshedingungen durch
hohe sommerliche Temperaturen und zu
starke Blendung. Bei niherer Betrach-
tung zeigt sich jedoch, dass viele Mingel
auf einer unzweckmifigen Nutzung des
Sonnenschutzes beruhen und die Pla-
nungsgrundlagen der EnEV, der DIN V
18599 und DIN 4108-2 nicht beachtet
wurden.

Sonnenschutzverglasungen sind zwar
leistungsfihig, konstruktiv einfach zu
integrieren und relativ kostengiinstig,
schaffen es aber oft nicht, im Sommer
die Erwirmung der Innenrdume ausrei-
chend zu begrenzen. Deshalb sind zu-
sitzliche Verschattungen notwendig und
sinnvoll. Ein Schwachpunkt auflen lie-
gender Verschattungen war bislang die
Anfilligkeit gegeniiber hoheren Wind-
geschwindigkeiten, doch moderne Kon-
struktionen halten Windstirken bis zu
elf Beaufort stand. Verbundfenster und
Zweite-Haut-Fassaden ermdoglichen die
Integration von Verschattung und Liif-
tung in einem witterungsgeschiitzten Be-
reich, verursachen aber einen konstruk-
tiven Mehraufwand. Eine Alternative
sind Sonnenschutzeinrichtungen in dem
Scheibenzwischenraum, die in iibliche
Fenster- und Fassadenkonstruktionen
integriert werden konnen.

Energieerzeuger

Die verfiighare Sonnenenergie ist 3000-
mal hoher als der weltweite Energie-
bedarf. Es liegt nahe, sie mit Fenstern,
Fassaden und Verglasungen zu nutzen.
Um die energetische Leistungsfihigkeit
(solarer Nutzungsgrad) von Gldsern und
Fenstern zu bewerten, muss neben dem
U-Wert auch der Gesamtenergiedurch-
lassgrad g der Verglasung beachtet wer-
den. Deshalb wird der g-Wert der Gliser
durch neue Beschichtungen kontinuier-
lich verbessert und erreicht heute bei
Dreifachglisern 0,6 bei einem U-Wert
von 0,7 W/(m2K). ,Sonnen-, Energie-
gewinn- oder Energieplushduser* nutzen
die solaren Einstrahlungen durch gesteu-
erte Verschattung oder thermische Puf-

ferspeicher und sind eine folgerichtige
Weiterentwicklung des Passivhauses. Die
Strahlungsenergie der Sonne kann zusiitz-
lich mit Photothermie und Photovoltaik in
der Geb#udehiille genutzt werden. Bislang
werden solche Bauelemente oft noch
additiv* eingesetzt. Sinnvoller ist es, die-
se mit Doppelfunktionen zu konstruieren,
indem PV-Elemente direkt als Dach oder
Fassadenbekleidung nutzbar sind.

Eine Revolution wird mit der breiten
Markteinfiilhrung von Diinnschicht-PV-
Elementen erwartet, die nur unwesent-
lich teurer als iibliche Fassadenverklei-
dungen sein werden.

Jenseits von Energieeinsparung und C0,-
Reduktion gewinnt auch der Schutz vor
Hochwasser und Sturm an Bedeutung. Bis
zum Jahr 2050 sollen die sommerlichen
Temperaturen in Deutschland um 2 °C
bis 5 °C steigen, mit der Folge hiufiger
Hitzewellen, Unwetter, Stiirme und Sturm-
fluten. Eigentiimer und Bewohner von
Gebzuden suchen deshalb nach geeigne-
ten Schutzmafinahmen. Auch die Ver-
sicherungswirtschaft reagiert auf diesen
Trend mit hoheren Primien fiir gefihrde-
te Gebiete. Hochwasserbestéindige Fenster
und Tiiren, die nach der ift-Richtlinie ,,FE-
07/1 Hochwasserbestindige Fenster und
Tiiren* gepriift wurden, schiitzen Gebzu-
de vor Hochwasser, was die Versicherun-
gen mit niedrigeren Beitréigen belohnt.

Fazit — Nachhaltig Bauen

Die intensive Diskussion iiber Nachhal-

tigkeit lenkt die Aufmerksamkeit auch

auf den hohen Energie- und Ressour-
cenverbrauch von Gebduden. Neue

innovative Techniken werden oft im

Nichtwohnungs- und Industriebau ein-

gesetzt. In dem Forschungsprojekt

“Energieoptimiertes Bauen — EnOB*

wurden 2008 deshalb innovative Fassa-

den- und Gebidudekonzepte von Nicht-
wohngebduden im Praxiseinsatz analy-
siert, bei dem folgende interessante

Ergebnisse ermittelt wurden:

» Der Unterschied zwischen angegebe-
nem und tatsichlichem Energiever-
brauch ist teilweise extrem hoch.

» Der Stromverbrauch betriigt bis zu
70 % des Gesamtenergieverbrauches.
Effiziente Beleuchtungssysteme kon-
nen erfolgreich zur Stromreduzie-
rung eingesetzt werden.

» Der Anteil fiir die Kiihlung betrigt
héufig weniger als 10 % des Primir-
energieverbrauches.

P Liiftungsanlagen werden effizient ge-
plant, aber ineffizient betrieben.

Dies bedeutet, dass eine ganzheitliche Ana-

Iyse und eine stindige Optimierung der Fas-

saden- und Gebdudetechnik sowie die Re-

duzierung von Kunstlicht die grofiten Ver-
besserungen bringen. Innovative Fenster
und Fassaden konnen einen wichtigen Bei-
trag leisten. ~ Jiirgen Benitz-Wildenburg

Grafik: ift Rosenheim
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Reynaers Aluminium bietet nachhaltige Losungen

Mit Automatisierungskonzepten
zu effizienter Serienfertigung

Mit innovativen Automatisierungs-
konzepten und technisch ansgefeil-
ten Fertigungseinrichtungen bietet
Reynaers Aluminium Systeme Me-
tallverarbeitern umfassende Losun-
gen fiir individuelle Bauaufgaben.
Einen wesentlichen Punkt sieht
Reynaers vor allem in der Erfor-
schung, Entwicklung und Erpro-
bung von Aluminiumsystemen und
im Vertrieb dieser Systeme.

Reynaers entwickelt und vertreibt innova-
tive und nachhaltige Losungen, die den
architektonischen Wert von Gebiuden
steigern und das Lebens- sowie Arbeits-
umfeld aufwerten. Seinen Marktpartnern
offeriert der Aluminiumanbieter eine Sy-
stem-Palette von Profilgenerationen fiir

Fenster und Tiiren, Schiebe- und Hebe-

schiebetiiren, Fassaden, Wintergirten,

Beschattungen, Balustraden und Beliif-

tungen. Auch die Entscheidung, in Solar-

energie zu investieren, passt in die Vision
einer umwelt- und sozialverantwortungs-
bewussten Firmenpolitik.

Dariiber hinaus stellt das Unternehmen

nicht nur sein Know-how im Bereich der

Aluminiumkonstruktionen zur Verfii-

gung, sondern iibernimmt auch Kom-

plettausstattungen inklusive Analyse und

Beratung fiir die Automatisierung am

Produktionsstandort.

Die Fertigungskonzepte von Reynaers

orientieren sich am unterschiedlichen

Produktionsvolumen. Danach ermittelt

man unterschiedliche Investitionsebe-

nen, auf denen die jeweils richtigen

Maschinen in die Gesamtproduktion

eingepasst werden konnen. Man unter-

scheidet drei Automatisierungsebenen
von Fertigungslinien:

P die klassische Ebene mit Doppel-
kopfsige, Kopierfrise, Multifunk-
tions-Stanzwerkzeug, Eckverbindungs-
presse und Montagestinde;

P die halbautomatische Fertigung mit
dariiber hinaus einem Sigezentrum,

einer CNC-Maschine, einer 4-fach-
Eckpresse und einem Automaten zum
Einziehen der Dichtungen;

P die vollautomatische, industrielle Fer-
tigungsebene mit zusitzlich einer
kombinierten CNC-/Séigemaschine, ei-
ner Maschine zum vollautomatischen
Beschlageinzug und einem Roboter
zur Glasverklebung.

Damit die Fertigung auch reibungslos
abliuft, analysieren die Fertigungstech-
niker simtliche Schritte der vorhande-
nen Produktion. Auf der Grundlage em-
pirischer Ergebnisse wird eine Simula-
tion erstellt, die eine anschliefende Be-
ratung zu den einzelnen Investitionsstu-
fen nach sich zieht, immer mit dem Ziel,
moglichst viele Wertschopfungsvorteile
in der Serienfertigung auszunutzen.

Umdenken

Umdenken ist angesagt. Das fingt be-
reits beim Einziehen der Dichtungen in
Fliigel und Rahmen an. Bisher musste
dieser Vorgang manuell von Hand erfol-
gen. Mit dem Dichtungseinzugsautoma-
ten geht dies jetzt vollautomatisch und
auch viel schneller. Fiir ein Standardele-
ment (Grofle 100 x 120 cm) mit zwei
Dichtungen an zwei Seiten (Anschlag-
dichtung und Auflenverglasungsdich-
tung) bendtigt der Automat lediglich nur
noch eine bis zwei Minuten.

Auch die Beschlagsmontage verspricht
enorme Zeitvorteile und mehr Kosten-
effizienz. Der Beschlagsautomat bear-
beitet im Zwei-Minutentakt ein komplet-
tes Standardelement, was pro Schicht ei-
ne Ausbringung bis zu 200 Elementen
bedeutet. Eine weitere Maschinen-Inno-
vation stellt die Maschine zur Verkle-
bung des Glases mit dem Fliigel dar.
Diese Technik verschafft eine deutlich
hohere Stabilitit bei maximaler Trans-
parenz mit minimalem Rahmenanteil.
Garantiert werden ein optimaler Kleb-
stoffauftrag und eine hohe Produkt-
qualitit bei deutlich weniger Klebstoff-

verbrauch. Das Einsetzen der Glasschei-
be kann von Hand oder vollautomatisch
durch Sauggreifer erfolgen. So besteht
keine Notwendigkeit mehr, auf der Bau-
stelle einzuglasen und Fliigel einzustellen.
Fiir die Herstellung dieses hochwertigen
und nachhaltig sicheren Klebeverbunds
bendtigt die Maschine lediglich ca. zwei
Minuten (Elementgrofie 100 x 120 cm).

Fazit

Mit den innovativen Automatisierungs-
losungen, darunter Weltneuheiten, wie
dem Dichtungseinzugsautomaten, oder
die Losung fiir die automatische Be-
schlagsmontage an Rahmen und Fliigel
sowie dem Automaten fiir Glasscheiben-
Klebeverbund ldsst sich die Serienpro-
duktion noch effizienter gestalten, die
Kosten bleiben kalkulierbar, was letzt-
endlich deutliche Wettbewerbsvorteile
verschafft, die Produktivitit und die
Qualitdt erhoht und sich deshalb lang-
fristig positiv in Euro und Cent auswirkt.

Simulationsmodell

Als neue Dienstleistung fiir die Planer
und Statiker, die Aluminiumlosungen
fiir den Objekt- und Industriebau ent-
werfen, entwickelte Reynaers Alumini-
um in Zusammenarbeit mit Soft-
warehaus Sirris ein Simulationsmodell,
mit dem sich alternative Werkstattein-
richtungen vergleichen und optimieren
lassen. Dieses Modell inventarisiert so-
wohl die Anwendung von verschiedenen
Aluminiumsystemen als auch von
Maschinen und ermdglicht eine Ein-
schitzung der Auswirkungen des betref-
fenden Verfahrens auf die Produktivitit
und die Wirtschaftlichkeit.

Um Investitionsentscheidungen der Ver-
arbeiter besser unterstiitzten zu konnen,
wurde ein Simulationsmodell als Verfah-
rensentwurfstool  konzipiert. Hiermit
kann der Einfluss neuer Systeme und
Maschinenkonzepte auf das Produk-
tionsverfahren quantitativ beurteilt wer-

Wichtig in der Serienfertigung: die automatische Dichtungsmontage

den. Das Modell, das mit Hilfe der
Simulationssoftware Flexsim entwickelt
wurde, kann iiberall dort eingesetzt
werden, wo bestimmte Produktionsum-
gebungen inventarisiert werden sollen
oder wo Empfehlungen zur Optimie-
rung gewiinscht werden, so das Unter-
nehmen weiter.

Verschiedene Messungen mehrerer Pro-
duktfamilien auf verschiedenen Investi-
tionsniveaus haben zur Erstellung einer
generischen Datenbank mit Produktions-
zeiten gefiihrt, die flexibel eingesetzt wer-
den kann. Konkret kann man in der
Datenbank das Produkt- und Maschinen-
portfolio fiir eine konkrete Situation
beim Kunden vor Ort zusammenstellen.
Diese Information wird nach Firmen-
angaben gemeinsam mit den Produk-
tionszeiten in die Flexsim-Simulations-
umgebung importiert und in der eigens
7u diesem Zweck entwickelten Simulati-
ons-Mustervorlage verwendet.

Die Software erstellt anhand dieser Daten
eine 3D-Visualisierung, die das Ergebnis
des Mixes aus drei Faktoren (System,
Maschine und Arbeitskraft) im Produk-
tionsumfeld des Kunden ist. Parameter
konnen in Echtzeit hinterlegt werden, da-
mit man am Ende verschiedene Alternati-
ven miteinander vergleichen kann. Die
Software erstellt ebenfalls verschiedene
Berichte, anhand derer man die diver-
sen Entscheidungskriterien (Auslastung
der Bediener, personelle Besetzung der
Maschinen, Schwachstellen in der Pro-
duktion, Puffergrofle etc.) beurteilen
kann. An den Maschinenpark einer mo-
dernen Fertigungslinie kniipft Reynaers
Aluminium Systeme eine ganze Reihe
von Serviceleistungen. Stets davon iiber-
zeugt, dass die Zusammenfiihrung un-
terschiedlicher Partner zur bestmogli-
chen Automatisierung fiihrt, stellt das

Unternehmen die unabhingige Beratung
durch die Maschinenanbieter sicher
und erginzt den technischen Support
durch umfangreiche Schulungen, inklu-
sive Softwaresupport fiir die Fertigungs-
linie. Der Aluminiumanbieter geht sogar
noch einen Schritt weiter, in dem er
dem Kunden ein Gesamtpaket fiir seine
Investition offeriert. Dies besteht aus
Maschinen, Software und Ansteuerung.
Das Gladbecker Unternehmen verfiigt
iiber erfahrene, losungskompetente Ver-
triebsmitarbeiter im Innen- und AufSen-
dienst, die mit den ldnderspezifischen
Anforderungen der unterschiedlichen
Bauaufgaben bestens vertraut sind. Enge
Kundenbeziehungen und das Vertrauen
in die Anwendungsspezialisten bilden
dabei den Grundstein fiir bestmogliche
Problemlosungen.

Tragende Saulen

Alle Produktinnovationen, der stindige
Dialog mit den Marktpartnern, ein
gut funktionierendes, flichendeckendes
Vertriebsnetz, das gute Logistiksystem,
gehdren ebenso zu den tragenden
Siulen der Marke Reynaers Aluminium
Systeme wie umfangreiche Schulungs-
angebote, der technische Support in der
Fertigung sowie der Verkauf von
Maschinen und Software und natiirlich
die Bereitstellung eines hervorragend
ausgestatteten Testzentrums zur Erpro-
bung und Zertifizierung von nach Maf3
gefertigten Elementen fiir individuelle
Projektlosungen. (red)

Weitere Informationen zum Thema
finden Sie in unserer Datenbank
www.alu-news.de, www.metall-markt. net
unter der genannten Firma und den
Produktstichwortern ,, Aluminiumbe-
arbeitung* oder ,,Sdigen".

Foto: Reynaers Aluminium Systeme
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InovaTools mit ,,Edition Diamant*

Langere Fraser-Standzeiten
fiir mehr Wirtschaftlichkeit

Geschaftsfiihrer Ditmar Ertel

Mit der neuen ,Edition Diamant“
bietet der Werkzeughersteller Ino-
vaTools aus Kinding-Haunstetten
hoch leistungsfihige VHM-Friser
zur Bearbeitung von Graphit, GFK-
Werkstoffen und Kupfer an. Die
neuartige Schicht ,Dia-Dur” ist op-
timal zum Einsatz in verschiedenen
Anwendungen angepasst. Damit
haben die InovaTools-Friser noch
mehr Zerspanleistung bei linge-
ren Standzeiten.

Mit Radiustoleranzen von +/— 0,003 mm
sind die Schaftfriser extrem genau ge-

Foto: InovaTools

schliffen, um auch beim Bearbeiten von
abrasiven Materialien etwa im Werk-
zeug- und Formenbau oder der Elektro-
denfertigung beste Ergebnisse zu erzie-
len. Die Werkzeuge bietet InovaTools,
seit Anfang 2009 neue Firmenbezeich-
nung der Eckerle & Ertel GmbH, von 0,2
mm bis 12 mm Durchmesser an. Liefer-
bar sind Voll- und Eckenradien.

Enge Kooperation

Ditmar Ertel, Geschiftsfiihrer von Inova-
Tools: ,,.Diamantbeschichtung ist nicht
gleich Diamantbeschichtung. Fiir hochs-
te Performance und Qualitit arbeiten
wir eng mit dem Beschichtungsspezia-
listen CemeCon aus Wiirselen bei Aachen
zusammen. Das bedeutet weltweit fiih-
rende CVD-Technologie fiir unsere
Werkzeuge.“ So wurde die kristalline
Diamantbeschichtung in enger Koopera-
tion beider Unternehmen entwickelt und
ist bestens geeignet zur Bearbeitung von
Graphit, GFK-Werkstoffen und Kupfer.

Die Diamantschicht ,,Dia-Dur* ist sehr
abrasionsbestindig und es entstehen
keine typischen CVD-Nasen auf den
scharfen Schneiden. Die Schaftaus-
fiihrung hat Toleranz H5, und die Rund-
laufgenauigkeit der Friser liegt bei
0,005 mm. Ditmar Ertel: ,Durch die

hervorragende Schichthaftung auf dem
speziell dafiir ausgewihlten Hartmetall
erzielt der Anwender hdchste Standzei-
ten So beispielsweise mit einem Friser
¢ 12 mm beim Trockenbearbeiten von
Graphit EK. Wihrend ein vergleichbares
Wettbewerbsprodukt gute 110 m schaff-
te, hielt der diamantbeschichtete Hart-
metall-InovaTools-Friser sogar 185 m.
Das heifit unterm Strich: Die Wirtschaft-
lichkeit erhoht sich, die Kosten gehen
runter und es ergibt sich letztendlich
mehr Ertrag.

Verfiigbarkeit

Ein Vorteil ist das grofSe Lager und da-
mit die unmittelbare Verfiigbarkeit der
Werkzeuge. Dadurch kann InovaTools
im Express-Tempo liefern. ,Alles was
an Diamantwerkzeugen bis 17 Uhr des
gleichen Tages bestellt wird, wird noch
am gleichen Tag versendet. Das garan-
tiert dem Anwender kalkulierbare Pro-
duktionssicherheit. (red)

Weitere Informationen zum Thema
finden Sie in unserer Datenbank
www.alu-news.de, www.metall-markt. net
unter der genannten Firma und
den Produktstichwortern ,Fréisanla-
gen“ oder ,,Profilbearbeitung®.

Innovative Zylinderbeschichtung von Honsel

Fur leichte und
sparsame Motoren

Das neue Beschichtungsverfahren: macht Motoren sparsamer

Honsel macht Benzin- und Diesel-
motoren kiinftig wesentlich sparsa-
mer: Anlésslich des 18. ,Aachener
Kolloquiums“ Fahrzeug- und Mo-
torentechnik prisentierte das Un-
ternehmen ein neuartiges Be-
schichtungsverfahren fiir Zylinder-
lauffléichen.

Die innovative Beschichtung reduziert
die Reibung zwischen Kolben und
Zylindern in Aluminium-Motorgehdu-
sen und damit den Kraftstoffverbrauch.
Zudem macht sie die Motoren noch
leichter, denn beschichtete Aluminium-
Zylinderlaufflichen wiegen erheblich
weniger als eingegossene Laufbuchsen
aus Grauguss. Die hauchdiinne Stahl-
beschichtung  bietet hervorragende
thermo-mechanische  Randbedingun-
gen fiir sehr leistungsdichte, moderne
Motoren. Und im Vergleich zu anderen
Zylinderbeschichtungen ist die Innova-
tion von Honsel deutlich preiswerter.
Aus Gewichts- und damit Kraftstoffver-
brauchsgriinden bestehen Zylinderkur-
belgehiuse von Benzin- und Dieselmo-
toren heute oft aus leichtem Aluminium
statt aus schwerem Grauguss. Damit die
Kolben reibungsarm in den Aluminium-
Zylindern laufen, mussten bislang aller-
dings Zylinderlaufbuchsen aus dickem
Grauguss in das Kurbelgehiuse einge-
gossen oder die Zylinderwinde mittels
aufwendiger und teurer Verfahren aus-
gearbeitet werden.

Honsel setzt ein deutlich preiswerteres
Beschichtungsverfahren ein, bei dem
eine sehr feine Schicht aus Stahl mit
Hilfe eines Plasma-Partikelstrahls auf
die  Zylinderlauffliche aufgebracht
wird. ,Die Beschichtung senkt den
Kraftstoffverbrauch und damit den CO,-
Ausstof des Motors, da sie die Reibung
zwischen Kolben und Zylinderwand
deutlich reduziert“, erklirte Dr. Bern-
hard Gand, Leiter der Entwicklung
Motoren bei Honsel.

Extrem leicht

Im Gegensatz zu eingegossenen Grau-
guss-Zylinderbuchsen sind die diinn
stahlbeschichteten ~ Aluminium-Lauffld-
chen extrem leicht. Wegen ihrer hohen
Oberflichengiite reduziert die neue Be-
schichtung nicht nur die Reibung, son-
dern sie zeigt auch keinerlei Verschleif}
wihrend der Motorlebensdauer und
sorgt fiir niedrigen Motorélverbrauch.
Im Vergleich zu anderen, derzeit ver-
wendeten Zylinderlaufflichen bietet die
Beschichtung erhebliches Einsparpoten-
zial bei den Motorherstellkosten. ,Mit

unserem Beschichtungsverfahren erfiil-
len wir alle Randbedingungen, auf die
die Autohersteller bei Zylinderlauf-
flichen grolen Wert legen. Es
ist das neueste Beispiel technologisch
anspruchsvoller und wirtschaftlich sinn-
voller Leichtbaulosungen, mit denen
kiinftige Motoren weniger Kraftstoff ver-
brauchen und CO, emittieren. Damit
leisten wir einen entscheidenden Beitrag
zum Umweltschutz und zu nachhaltiger
Mobilitdt”, fasst Dr. Gand die Ziele der
Motorenentwicklung bei Honsel zusam-
men.

Neues GieBBverfahren

Der neue Beschichtungsprozess kann
grundsitzlich mit allen Gief3verfahren
fiir Aluminium-Zylinderkurbelgehduse
kombiniert werden. Insbesondere im
Druckguss hat Honsel ein neues, spezi-
ell auf die Erfordernisse der nachfol-
genden Beschichtung abgestimmtes
Giefdverfahren entwickelt. Es trigt den
Anforderungen an moderne Zylinder-
kurbelgehiuse nach sehr feinem Gefii-
ge im Zylinderbereich und hoher Bela-
stungsfihigkeit der Kurbelwellenlager-
stiihle im besonderen MafSe Rechnung.
Vor der eigentlichen Beschichtung wer-
den die Zylinderinnenwinde durch ei-
ne mechanische Bearbeitung aktiviert,
um optimale Haftungsvoraussetzungen
zu schaffen. Eine Maschine fihrt die
Zylinderwand computergesteuert ab
und beschichtet die Oberfliche mit auf-
geschmolzenem Stahl aus einem Plas-
ma-Partikelstrahl.

Anschliefend muss die Beschichtung
nur noch auf die erforderliche Rest-
schichtdicke gebracht und sehr glatt
gehont werden. Dabei lassen sich so-
wohl die Beschichtungs-Parameter als
auch das Honverfahren individuell an
die unterschiedlichen Anforderungen
anpassen, die sich aus den verschiede-
nen Motorkonzepten fiir die Zylinder-
laufflichen ergeben.

Die Innovation ist nach Firmenangaben
fiir alle Benzin- und Dieselmotoren ein-
setzbar, egal welcher Grofle und Zylin-
derzahl. Die Beschichtung ist fiir alle
Arten von Kraftstoffen zugelassen, auch
fiir alternative Kraftstoffe wie Ethanol,
Bio-Diesel, Erdgas, Biogas oder BtL (Bio-
mass to Liquid). (red)

Weitere Informationen zum Thema
finden Sie in wunserer Datenbank
www.alu-news.de, www.metall-markt. net
unter der genannten Firma und
den Produktstichwortern ,,Beschichten*
oder ,,Baugruppen fiir Automotive“.

Foto: Honsel



17

FASSADENPROFILSYSTEME

Eduard Hueck GmbH & Co. KG
Loher Strafle 9

58511 Liidenscheid

Tel: +49 (0)2351 151 1

Fax: +49 (0)2351 151 283
E-Mail: ehl@eduard-hueck.de
Internet: www.eduard-hueck.de

RAICO Bautechnik GmbH
Gewerbegebiet Nord 2
87772 Pfaffenhausen

Tel: +49-(0)8265-911-0
Fax: +49-(0)8265-911-100
E-Mail: info@raico.de
Internet: www.raico.de

WICONA Hydro Building Systems GmbH
Soflinger Strafle 70

89077 Ulm

Tel: +49-(0)731 3984 0

Fax: +49-(0)731 3984 241

E-Mail: wicona@wicona.de

Internet: www.wicona.de

FASSADENSYSTEME

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

Christian Pohl GmbH
Robert-Bosch-Strafie 6

50769 Koln

Tel: +49-(0)221 70 911 0

Fax: +49-(0)221 70 911 120
E-Mail: alu-news@pohlnet.com
Internet: www.pohlnet.com

Eduard Hueck GmbH & Co. KG
Loher Strafle 9

58511 Liidenscheid

Tel: +49 (0)2351 151 1

Fax: +49 (0)2351 151 283
E-Mail: ehl@eduard-hueck.de
Internet: www.eduard-hueck.de

pohltec fassaden GmbH
Donauwdrther Strafle 1
86637 Wertingen

Tel: +49-(0)8272 9997 0
Fax: +49-(0)8272 9997 10
E-Mail: wertingen@pohltec.de
Internet: www.pohltec.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

RAICO Bautechnik GmbH
Gewerbegebiet Nord 2
87772 Pfaffenhausen

Tel: +49-(0)8265-911-0
Fax: +49-(0)8265-911-100
E-Mail: info@raico.de
Internet: www.raico.de

WICONA Hydro Building Systems GmbH
Soflinger Strafle 70

89077 Ulm

Tel: +49-(0)731 3984 0

Fax: +49-(0)731 3984 241

E-Mail: wicona@wicona.de

Internet: www.wicona.de

Drahtwerk Elisental

W. Erdmann GmbH & Co.
Werdohler Strafe 40
58809 Neuenrade

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

Gutmann Aluminium Draht GmbH
Niirnberger Strafle 57-81

91781 Weiflenburg

Tel: +49 (0)9141 992 387

Fax: +49 (0)9141 992 327
E-Mail: draht@gutmann-wire.com
Internet: www.gutmann-wire.com

FENSTER- UND TURPROFILE

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

Eduard Hueck GmbH & Co. KG
Loher Strafle 9

58511 Liidenscheid

Tel: +49 (0)2351 151 1

Fax: +49 (0)2351 151 283
E-Mail: ehl@eduard-hueck.de
Internet: www.eduard-hueck.de

ZSOMA GmbH

SOMA GmbH

Riederhofstrafde 27

60314 Frankfut/M.

Tel: +49-(0)69 219 787 11

Fax: +49-(0)69 219 787 22
E-Mail: info@soma-profiles.com
Internet: www.soma-profiles.com

FENSTER- UND TURSYSTEME

A/U/F Verwertungsgesellschaft
Aluminium-Altfenster GbR
Walter-Kolb-Strafle 1-7
60594 Frankfurt am Main

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

Eduard Hueck GmbH & Co. KG
Loher Strafde 9

58511 Liidenscheid

Tel: +49 (0)2351 1511

Fax: +49 (0)2351 151 283
E-Mail: ehl@eduard-hueck.de
Internet: www.eduard-hueck.de

esco Metallbausysteme GmbH
Dieselstraf3e 2

71254 Ditzingen

Tel: +49-(0)7156 3008 0
Fax: +49-(0)7156 3008 600
E-Mail: info@esco-online.de
Internet: www.esco-online.de

WICONA Hydro Building Systems GmbH
Soflinger Strale 70

89077 Ulm

Tel: +49-(0)731 3984 0

Fax: +49-(0)731 3984 241

E-Mail: wicona@wicona.de

Internet: www.wicona.de

FENSTERANTRIEBE

esco Metallbausysteme GmbH
Dieselstraf3e 2

71254 Ditzingen

Tel: +49-(0)7156 3008 0
Fax: +49-(0)7156 3008 600
E-Mail: info@esco-online.de
Internet: www.esco-online.de

FENSTERBANKE

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

FENSTERBANKE FUR RUNDFENSTER

GESCO-metall GmbH

Bellstr. 32

92421 Schwandorf

Tel: +49-(0)9431 7463 0

Fax: +49-(0)9431 7463 20

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

FENSTERBESCHLAGE

SIEGENIA-AUBI KG

Beschlag- und Liiftungstechnik
Industriestrafie 1-3

57234 Wilnsdorf

Tel: +49-(0)271 39310

Fax: +49-(0)271 3931 333
E-Mail: post@siegenia-aubi.com
Internet: www.siegenia-aubi.com

FENSTERPROFILE

A/U/F Verwertungsgesellschaft
Aluminium-Altfenster GbR
Walter-Kolb-Strafle 1-7
60594 Frankfurt am Main
Tel: +49-(0)69 955054 0
Fax: +49-(0)69 955054 11

Eduard Hueck GmbH & Co. KG
Loher Strafde 9

58511 Liidenscheid

Tel: +49 (0)2351 151 1

Fax: +49 (0)2351 151 283
E-Mail: ehl@eduard-hueck.de
Internet: www.eduard-hueck.de

WICONA Hydro Building Systems GmbH
Soflinger Straf3e 70

89077 Ulm

Tel: +49-(0)731 3984 0

Fax: +49-(0)731 3984 241

E-Mail: wicona@wicona.de

Internet: www.wicona.de

FENSTERPROFILSYSTEME

Eduard Hueck GmbH & Co. KG
Loher Strafde 9

58511 Liidenscheid

Tel: +49 (0)2351 151 1

Fax: +49 (0)2351 151 283
E-Mail: ehl@eduard-hueck.de
Internet: www.eduard-hueck.de

RAICO Bautechnik GmbH
Gewerbegebiet Nord 2
87772 Pfaffenhausen

Tel: +49-(0)8265-911-0
Fax: +49-(0)8265-911-100
E-Mail: info@raico.de
Internet: www.raico.de

WICONA Hydro Building Systems GmbH
Soflinger Straf3e 70

89077 Ulm

Tel: +49-(0)731 3984 0

Fax: +49-(0)731 3984 241

E-Mail: wicona@wicona.de

Internet: www.wicona.de

FENSTERTURBESCHLAGE

SIEGENIA-AUBI KG

Beschlag- und Liiftungstechnik
Industriestrafle 1-3

57234 Wilnsdorf

Tel: +49-(0)271 3931 0

Fax: +49-(0)271 3931 333
E-Mail: post@siegenia-aubi.com
Internet: www.siegenia-aubi.com

FENSTERZUBEHOR

FOPPE Direkt Versand GmbH
Foppenkamp 14 - 16

49838 Lengerich (Ems)

Tel: +49-(0)5904-93 93 93
Fax: +49-(0)5904-93 93 49
E-Mail: info@foppe.eu
Internet: www.foppe.eu

Carl Cloos Schweif3technik GmbH
Industriestrafle

35708 Haiger

Tel: +49-(0)2773 850

Fax: +49-(0)2773 85 275
E-Mail: info@cloos.de

Internet: www.cloos.de

FEUERFESTPRODUKTE

SILCA Service- und Vertriebsgesellschaft
fiir Dimmstoffe mbH

Auf dem Hiils 6

40822 Mettmann

Tel: +49-(0)2104 9727 0

Fax: +49-(0)2104 9727 25

E-Mail: info@silca-online.de

Internet: www.silca-online.de

FEUERSCHUTZTUREN

WICONA Hydro Building Systems GmbH
Soflinger Straf3e 70

89077 Ulm

Tel: +49-(0)731 3984 0

Fax: +49-(0)731 3984 241

E-Mail: wicona@wicona.de

Internet: www.wicona.de

FILTERANLAGEN

Dantherm Filtration GmbH
Industriestrafie 9

77948 Friesenheim

Tel: +49-(0)7821 966 0

Fax: +49-(0)7821 966 245

E-Mail: info.de@danthermfiltration.com
Internet: www.danthermfiltration.com

ERBO GmbH
Robert-Bosch-Strafle 21
71106 Magstadt

Tel: +49-(0)7159 408 69 0
Fax: +49-(0)7159 408 69 277
E-Mail: info@erbo-gmbh.de
Internet: www.erbo-gmbh.de

HOCKER Polytechnik GmbH
Borgloher Strafie 1

49176 Hilter

Tel: +49-(0)5409 405 0

Fax: +49-(0)5409 405 555

E-Mail: info@hpt.net

Internet: www.hoecker-polytechnik.de

FILTERROHRE

Hydro Aluminium Alutubes GmbH
Gottinger Chaussee 12-14

30453 Hannover

Tel: +49 (0)511 4205 436

Fax: +49 (0)511 4205 324
E-Mail: info.alutubes@hydro.com
Internet: www.hydro.com
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Jakob Hiilsen GmbH & Co. KG
Maysweg 14

47918 Tonisvorst

Tel: +49-(0)2151 99328 0
Fax: +49-(0)2151 99328 98
E-Mail: info@huelsen.de
Internet: www.huelsen.de

FLACHDRAHTE

Drahtwerk Elisental

W. Erdmann GmbH & Co.
Werdohler Strafse 40
58809 Neuenrade

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

Gutmann Aluminium Draht GmbH
Niirnberger StrafSe 57-81

91781 Weiflenburg

Tel: +49 (0)9141 992 387

Fax: +49 (0)9141 992 327
E-Mail: draht@gutmann-wire.com
Internet: www.gutmann-wire.com

FLACHSTANGEN

Gutmann Aluminium Draht GmbH
Niirnberger Strafle 57-81

91781 Weiflenburg

Tel: +49 (0)9141 992 387

Fax: +49 (0)9141 992 327
E-Mail: draht@gutmann-wire.com
Internet: www.gutmann-wire.com

FLANSCHE

IRLE GmbH & Co. KG
Waldwiesenstrafie 8

57223 Kreuztal-Littfeld

Tel: +49 (0)2732 887 0

Fax: +49 (0)2732 887 37

E-Mail: irle-biegetechnik@t-online.de
Internet: www.irle-biegetechnik.de

Jakob Hiilsen GmbH & Co. KG
Maysweg 14

47918 Tonisvorst

Tel: +49-(0)2151 99328 0
Fax: +49-(0)2151 99328 98
E-Mail: info@huelsen.de
Internet: www.huelsen.de

Imbach & Cie. AG Solutions in Metal
Stampfelfeld 9

CH-6244 Nebikon

Tel: +41-(0)62 748 4444

Fax: +41-(0)62 748 4440

E-Mail: imbach@imbach.com
Internet: www.imbach.com

Neuman Aluminium Strangpresswerk GmbH
WerkstrafSe 1

A-3182 Marktl

Tel: +43-(0)2762 500 0

Fax: +43-(0)2762 500 470

E-Mail: aluminium@neuman.at

Internet: www.neuman.at

FLUSSIGMETALLTRANSPORTFAHRZEUGE

GLAMA Maschinenbau GmbH
HornstrafSe 19

45964 Gladbeck

Tel: +49-(0)2043 9738 0
Fax: +49-(0)2043 9738 50
E-Mail: sales@glama.de
Internet: www.glama.de

Altec Aluminium Technik GmbH
Nikolaus-Otto-Straf3e

56727 Mayen

Tel: +49-(0)2651 42033

Fax: +49-(0)2651 43391
E-Mail: mail@altec-alu.de
Internet: www.altec-alu.de

FLUBMITTEL, NICHT-KORROSIV

Solvay Fluor GmbH
Hans-Bockler-Allee 20

30173 Hannover

Tel: +49-(0)511-857-2460
Fax: +49-(0)511-857-2146
E-Mail: NOCOLOK@solvay.com
Internet: www.solvay-fluor.com

FORDERSYSTEME

Dima Simma srl

Via Bernardino Verro 90
1-20141 Milano

Tel: +352 -836194

Fax: +352-26 87 63 02

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

H + H Herrmann + Hieber GmbH
Rechbergstrafle 46

73770 Denkendorf

Tel: +49-(0)711 934 67 0

Fax: +49-(0)711 346 0911
E-Mail: info@herrmannhieber.de
Internet: www.herrmannhieber.de

AFK Alufinish GmbH
Bahnhofstrafle 12-14

79793 Wutdschingen-Horheim
Tel: +49-(0)7746 855 0

Fax: +49-(0)7746 2974
E-Mail: info@afk-alufinish.de
Internet: www.afk-alufinish.de

ALUTECTA GmbH & Co. KG
Industriegebiet

55481 Kirchberg

Tel: +49-(0)6763 308 0
Fax: +49-(0)6763 308 42
E-Mail: info@alutecta.de
Internet: www.alutecta.de

Konig Metallveredelung GmbH
Industriestrafie 1

79787 Lauchringen

Tel: +49-(0)7741 6097 0
Fax: +49-(0)7741 6097 14
E-Mail: info@koenigmetall.de
Internet: www.koenigmetall.de

FORSCHUNG

ift Rosenheim GmbH
Theodor-Gietl-Strafde 7 - 9
83026 Rosenheim

Tel: +49-(0)8031 261 0

Fax: +49-(0)8031 261 290
E-Mail: info@ift-rosenheim.de
Internet: www.ift-rosenheim.de

IME Metallurgische Prozesstechnik
und Metallrecycling

Intzestrafie 3

52064 Aachen

Tel: +49-(0)241 805851

Fax: +49-(0)241 8888154

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

FRASANLAGEN

MAKA - Max Mayer Maschinenbau GmbH
Am Schwarzen Graben 8

89278 Nersingen

Tel: +49-(0)7308 813 0

Fax: +49-(0)7308 813 170

E-Mail: zentrale@maka.com

Internet: www.maka.com

SMS Meer GmbH
Ohlerkirchweg 66

41069 Monchengladbach
Tel: +49-(0)2161 350 0

Fax: +49-(0)2161 350 1667
E-Mail: info@sms-meer.com
Internet: www.sms-meer.com

Aluminium-Konstruktionsteile GmbH
Untere Miihlewiesen 5

79793 Wut6schingen-Degernau

Tel: +49-(0)7746 9209 0

Fax: +49-(0)7746 9209 50

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

Alu Mock GmbH

Im Schwaderloch 2

77749 Hohberg-Hofweier
Tel: +49-(0)781 9565 0
Fax: +49-(0)781 9565 39
E-Mail: info@alumock.de
Internet: www.alumock.de

ALUTECTA GmbH & Co. KG
Industriegebiet

55481 Kirchberg

Tel: +49-(0)6763 308 0
Fax: +49-(0)6763 308 42
E-Mail: info@alutecta.de
Internet: www.alutecta.de

elumatec GmbH & Co. KG
Pinacher Strafie 61

75417 Miihlacker

Tel: +49 (0)7041 14 0

Fax: +49 (0)7041 14 280
E-Mail: mail@elumatec.de
Internet: www.elumatec.com

Emmegi Deutschland GmbH
Steigstrafle 46

73101 Aichelberg

Tel: +49-(0)7164 9400 0
Fax: +49-(0)7164 9400 25
E-Mail: info.de@emmegi.com
Internet: www.emmegi.de

Mack Alu-Systeme GmbH
Schalmenickerstraf3e 4
79771 Klettgau-Geiflingen

Tel: +49-(0)7742 9233 0

Fax: +49-(0)7742 9233 20
E-Mail: info@mack-alusysteme.de
Internet: www.mack-alusysteme.de

FRASMASCHINEN

EiMa Maschinenbau GmbH
Gutenbergstrafe 11

726306 Frickenhausen

Tel: +49-(0)7022 9462 0

Fax: +49-(0)7022 9462 20

E-Mail: verkauf@eima-maschinenbau.de
Internet: www.eima-maschinenbau.de

MAKA - Max Mayer Maschinenbau GmbH
Am Schwarzen Graben 8

89278 Nersingen

Tel: +49-(0)7308 813 0

Fax: +49-(0)7308 813 170

E-Mail: zentrale@maka.com

Internet: www.maka.com

Roland Erdrich GmbH
Metallbearbeitung CNC-Technik
Neuensteiner Straf3e 1

77728 Oppenau

Tel: +49-(0)7804 9776 0

Fax: +49-(0)7804 9776 28
E-Mail: info@erdrichgmbh.de
Internet: www.erdrichgmbh.de

FRASWERKZEUGE

elumatec GmbH & Co. KG
Pinacher Strafle 61

75417 Miihlacker

Tel: +49 (0)7041 14 0

Fax: +49 (0)7041 14 280
E-Mail: mail@elumatec.de
Internet: www.elumatec.com

Emmegi Deutschland GmbH
Steigstrafle 46

73101 Aichelberg

Tel: +49-(0)7164 9400 0
Fax: +49-(0)7164 9400 25
E-Mail: info.de@emmegi.com
Internet: www.emmegi.de

FREIFORMSCHMIEDESTUCKE

Imbach & Cie. AG Solutions in Metal
Stampfelfeld 9

6244 Nebikon

Tel: +41-(0)62 748 4444

Fax: +41-(0)62 748 4440

E-Mail: imbach@imbach.com
Internet: www.imbach.com

Lumpi-Berndorf Draht- und Seilwerk GmbH
Binderlandweg 7

4030 Linz

Tel: +43-(0)732 3838 48 0

Fax: +43-(0)732 3838 48 20

E-Mail: office@lumpi-berndorf.at

Internet: www.lumpi-berndorf.at

Solvay Fluor GmbH
Hans-Bockler-Allee 20

30173 Hannover

Tel: +49-(0)511-857-2460
Fax: +49-(0)511-857-2146
E-Mail: NOCOLOK@solvay.com
Internet: www.solvay-fluor.com

GALVANISIEREN

Chemetall GmbH

Trakehner Strasse 3

60487 Frankfurt

Tel: +49-(0)69-7165-0

Fax: +49-(0)69-7165-3428

E-Mail: publicrelations@chemetall.com
Internet: www.chemetall.com

GEFO Gesellschaft fiir Oberflichenveredlung
GmbH & Co. KG

Wagenbergstrafle 55

59759 Arnsberg

Tel: +49-(0)2932 9631 0

Fax: +49-(0)2932 9631 31

E-Mail: info@gefo-gmbh.de

Internet: www.gefo-gmbh.de

Henkel AG & Co. KGaA

Henkelstrafle 67

40191 Diisseldorf

Tel: +49-(0)211 797 3000

Fax: +49-(0)211 798 2323

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

IME Metallurgische

Prozesstechnik und Metallrecycling
Intzestrafie 3

52064 Aachen

Tel: +49-(0)241 805851

Fax: +49-(0)241 8888154

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

rofin

RASANT-ALCOTEC
RASANT-ALCOTEC
Beschichtungstechnik GmbH
Zur Kaule 1

51491 Overath

Tel: +49-(0)2206 9025 0

Fax: +49-(0)2206 9025 22
E-Mail: info@rasant-alcotec.de
Internet: www.rasant-alcotec.de

SurTec Deutschland GmbH
SurTec-Strafde 2

64673 Zwingenberg

Tel: +49-(0)6251 171 700
Fax: +49-(0)6251 171 800
E-Mail: mail@SurTec.com

Internet: www.SurTec.com

GANZGLASFASSADEN

Eduard Hueck GmbH & Co. KG
Loher Strafle 9

58511 Liidenscheid

Tel: +49 (0)2351 1511

Fax: +49 (0)2351 151 283
E-Mail: ehl@eduard-hueck.de
Internet: www.eduard-hueck.de

WICONA Hydro Building Systems GmbH
Soflinger Straf3e 70

89077 Ulm

Tel: +49-(0)731 3984 0

Fax: +49-(0)731 3984 241

E-Mail: wicona@wicona.de

Internet: www.wicona.de

GEBAUDETECHNIK

SIEGENIA-AUBI KG

Beschlag- und Liiftungstechnik
Industriestrafie 1-3

57234 Wilnsdorf
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Tel: +49-(0)271 39310

Fax: +49-(0)271 3931 333
E-Mail: post@siegenia-aubi.com
Internet: www.siegenia-aubi.com

BADE UND RINSCHEID
Metallwarenfabrik GmbH
HarkortstrafSe 1

57462 Olpe

Tel: +49-(0)2761-9026-0
Fax: +49-(0)2761-9026-29
E-Mail: info@bari-olpe.de
Internet: www.bari-olpe.de

BJM Ingenieurbiiro & Maschinenbau GmbH
Nickelstrafle 7

33415 Verl

Tel: +49-(0)5246 9298 0

Fax: +49-(0)5246 9298 15

E-Mail: elbreder@bjm-gmbh.de

Internet: www.bjm-gmbh.de

elumatec GmbH & Co. KG
Pinacher Strafle 61

75417 Miihlacker

Tel: +49 (0)7041 14 0

Fax: +49 (0)7041 14 280
E-Mail: mail@elumatec.de
Internet: www.elumatec.com

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG
Industriestrafle 14

77855 Achern-Gamshurst

Tel: +49-(0)7841 61 0

Fax: +49-(0)7841 61 300

E-Mail: kasto@Kkasto.de

Internet: www.kasto.de

PRESSTA-EISELE GmbH
Bergstrafle 9

56859 Bullay

Tel: +49-(0)6542 9362 0

Fax: +49-(0)6542 9362 99
E-Mail: info@pressta-eisele.de
Internet: www.pressta-eisele.de

SMS Meer GmbH
Ohlerkirchweg 66

41069 Monchengladbach
Tel: +49-(0)2161 350 0

Fax: +49-(0)2161 350 1667
E-Mail: info@sms-meer.com
Internet: www.sms-meer.com

Imbach & Cie. AGSolutions in Metal
Stampfelfeld 9

CH-6244 Nebikon

Tel: +41-(0)62 748 4444

Fax: +41-(0)62 748 4440

E-Mail: imbach@imbach.com
Internet: www.imbach.com

GESENKSTAHLE

KIND & CO.

Edelstahlwerk

Bielsteiner Strafe 124-130
51674 Wiehl - Biehlstein
Tel: +49-(0)2262-84-0

Fax: +49-(0)2262-84-175
E-Mail: info@kind-co.de
Internet: www.kind-co.de

GEZOGENE DRAHTE

Drahtwerk Elisental

W. Erdmann GmbH & Co.
Werdohler Strafie 40
58809 Neuenrade

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

Gutmann Aluminium Draht GmbH
Niirnberger Strafle 57-81

91781 Weiflenburg

Tel: +49 (0)9141 992 387

Fax: +49 (0)9141 992 327
E-Mail: draht@gutmann-wire.com
Internet: www.gutmann-wire.com

GIESSEREIPRODUKTE

SRS Amsterdam BV

Dusartstraat 23hs

NL-1072 HM Amsterdam

Tel: +31-(0)20-6935 209

Fax: +31-(0)20-6935 762
E-Mail: info@srsamsterdam.com
Internet: www.srsamsterdam.com

Gautschi Engineering GmbH

Konstanzer StrafSe 37

CH-8274 Tigerwilen

Tel: +41-(0)71 66666 66

Fax: +41-(0)71 66666 77

E-Mail: info@gautschi-engineering.com
Internet: www.gautschi-engineering.com

Hertwich Engineering GmbH
Weinberger Strae 6
5280 Braunau am Inn

Tel: +43-(0)7722 806 0
Fax: +43-(0)7722 806 122
E-Mail: info@hertwich.com
Internet: www.hertwich.com

GITTERROSTE

Allendorfer Fabrik

Ing. Herbert Panne GmbH
Bahnhofstraf3e 41

35753 Greifenstein/Allendorf
Tel: +49-(0)6478-8090

Fax: +49-(0)6478-1205
E-Mail: info@panne.de
Internet: www.panne.de

Piesslinger GmbH

Im Gstadt 1

A-4591 Molln

Tel: +43-(0)7584 24 560
Fax: +43-(0)7584 24 53

E-Mail: office@piesslinger.at
Internet: www.piesslinger.at

GLANZELOXIEREN

Metalux Metallveredelungs GmbH
Sportplatzweg 20

68804 AltlufSheim

Tel: +49-(0)6205-390-0

Fax: +49-(0)6205-390-412
E-Mail: info@metalux.de
Internet: www.metalux.de

GLASANBAUTEN

WICONA Hydro Building Systems GmbH
Soflinger Strafle 70

89077 Ulm

Tel: +49-(0)731 3984 0

Fax: +49-(0)731 3984 241

E-Mail: wicona@wicona.de

Internet: www.wicona.de

GLASFORMENSTAHLE

KIND & CO.

Edelstahlwerk

Bielsteiner Straf3e 124-130
51674 Wiehl - Biehlstein
Tel: +49-(0)2262-84-0
Fax: +49-(0)2262-84-175
E-Mail: info@kind-co.de
Internet: www.kind-co.de

GLASPERLENSTRAHLEN

Konig Metallveredelung GmbH
Industriestrafie 1

79787 Lauchringen

Tel: +49-(0)7741 6097 0
Fax: +49-(0)7741 6097 14
E-Mail: info@koenigmetall.de
Internet: www.koenigmetall.de

Schornberg Galvanik GmbH
Raiffeisenstrafie 3

59557 Lippstadt

Tel: +49-(0)2941 2859 0
Fax: +49-(0)2941 2859 18
E-Mail: info@schornberg.de
Internet: www.schornberg.de

GLEICH- /WECHSELSTROMANLAGEN

ESAB GmbH
Friedrich-Wilhelm-Straf3e 41
42655 Solingen

Tel: +49-(0)212 298 0

Fax: +49-(0)212 298 218
E-Mail: info@esab.de

rofin

RASANT-ALCOTEC
RASANT-ALCOTEC
Beschichtungstechnik GmbH
Zur Kaule 1

51491 Overath

Tel: +49-(0)2206 9025 0

Fax: +49-(0)2206 9025 22
E-Mail: info@rasant-alcotec.de
Internet: www.rasant-alcotec.de

GLEITSCHLEIFANLAGEN

STARK ELOXAL GmbH
Hauptstrafie 1

79807 Lottstetten

Tel: +49-(0)7745 9232 0
Fax: +49-(0)7745 9232 30
E-Mail: stark@stark-eloxal.de
Internet: www.stark-eloxal.de

Gebr. LOCHER Gliiherei GmbH
Miihlenseifen 2

57271 Hilchenbach

Tel: +49-(0)2733 8968 0

Fax: +49-(0)2733 8968 10

E-Mail: info@loecher-glueherei.de
Internet: www.loecher-glueherei.de

GROBROHRANLAGEN

SMS Meer GmbH
Ohlerkirchweg 66

41069 Monchengladbach
Tel: +49-(0)2161 350 0

Fax: +49-(0)2161 350 1667
E-Mail: info@sms-meer.com
Internet: www.sms-meer.com

GUSSPLATTEN

AMCO Metall-Service GmbH
Pfalzburger StrafSe 251

28207 Bremen

Tel: +49-(0)421-41009-360
Fax: +49-(0)421-41009-369
E-Mail: bremen@amco-metall.de
Internet: www.amco-metall.de

Salzburger Aluminium AG
Lend 25

A-5651 Lend

Tel: +43 (0)6416 6500 203
Fax: +43 (0)6416 6500 209
E-Mail: aluminium@sag.at
Internet: www.sag.at

GUTACHTENERSTELLUNG

ift Rosenheim GmbH
Theodor-Gietl-Strafde 7 - 9
83026 Rosenheim

Tel: +49-(0)8031 261 0

Fax: +49-(0)8031 261 290
E-Mail: info@ift-rosenheim.de
Internet: www.ift-rosenheim.de

IME Metallurgische

Prozesstechnik und Metallrecycling
Intzestrafie 3

52064 Aachen

Tel: +49-(0)241 805851

Fax: +49-(0)241 8888154

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

HARTEREI

SurTec Deutschland GmbH
SurTec-Strafde 2

64673 Zwingenberg

Tel: +49-(0)6251 171 700
Fax: +49-(0)6251 171 800
E-Mail: mail@SurTec.com
Internet: www.SurTec.com

HALBZEUGANLAGEN

SMS Meer GmbH
Ohlerkirchweg 66

41069 Monchengladbach
Tel: +49-(0)2161 350 0

Fax: +49-(0)2161 350 1667
E-Mail: info@sms-meer.com
Internet: www.sms-meer.com

HAMMERKRUSTENBRECHER

GLAMA Maschinenbau GmbH
Hornstrafle 19

45964 Gladbeck

Tel: +49-(0)2043 9738 0
Fax: +49-(0)2043 9738 50
E-Mail: sales@glama.de
Internet: www.glama.de

HANDBUCHER

Springer-Verlag GmbH
Tiergartenstrafle 17

69121 Heidelberg

Tel: +49-(0)6221 487-0

Fax: +49-(0)6221 487-8366

E-Mail: irmgard.bitinas@springer.com
Internet: www.springer.com

HARTANODISIEREN

Bodycote GmbH & Co. KG
Jeschkenweg. 28

87600 Kaufbeuren

Tel: +49 (0)8341 6601 0

Fax: +49 (0)8341 6601 40

E-Mail: info@bodycote-kaufbeuren.de
Internet: www.bodycote-kaufbeuren.de

HERNEE HARTANODIC® GmbH
Gesellschaft fiir Oberflichentechnik
Hernee-Straf3e 1

35753 Greifenstein-Beilstein

Tel: +49-(0)2779-7107-0

Fax: +49-(0)2779-7107-29
E-Mail: info@hartanodic.de
Internet: www.hartanodic.de

IME Metallurgische

Prozesstechnik und Metallrecycling
Intzestrafie 3

52064 Aachen

Tel: +49-(0)241 805851

Fax: +49-(0)241 8888154

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

Liick-Eloxal

Inh. Gabriele Liick-Dietrich
Baverter Strafte 26-30

42719 Solingen

Tel: +49-(0)212 330 985

Fax: +49-(0)212 337 083
E-Mail: kontakt@lueck-eloxal.de
Internet: www.lueck-eloxal.de

HARTELOXIEREN

HERNEE HARTANODIC® GmbH
Gesellschaft fiir Oberflichentechnik
Hernee-Straf3e 1

35753 Greifenstein-Beilstein

Tel: +49-(0)2779-7107-0

Fax: +49-(0)2779-7107-29
E-Mail: info@hartanodic.de
Internet: www.hartanodic.de

Liick-Eloxal

Inh. Gabriele Liick-Dietrich
Baverter Strafe 26-30

42719 Solingen

Tel: +49-(0)212 330 985

Fax: +49-(0)212 337 083
E-Mail: kontakt@lueck-eloxal.de
Internet: www.lueck-eloxal.de
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Metalux Metallveredelungs GmbH
Sportplatzweg 20

68804 AltluRheim

Tel: +49-(0)6205-390-0

Fax: +49-(0)6205-390-412
E-Mail: info@metalux.de
Internet: www.metalux.de

STARK ELOXAL GmbH
Hauptstrafle 1

79807 Lottstetten

Tel: +49-(0)7745 9232 0
Fax: +49-(0)7745 9232 30
E-Mail: stark@stark-eloxal.de
Internet: www.stark-eloxal.de

rofin

RASANT-ALCOTEC
RASANT-ALCOTEC
Beschichtungstechnik GmbH
Zur Kaule 1

51491 Overath

Tel: +49-(0)2206 9025 0

Fax: +49-(0)2206 9025 22
E-Mail: info@rasant-alcotec.de
Internet: www.rasant-alcotec.de

HARTVERCHROMEN

rofin

RASANT-ALCOTEC
RASANT-ALCOTEC
Beschichtungstechnik GmbH
Zur Kaule 1

51491 Overath

Tel: +49-(0)2206 9025 0

Fax: +49-(0)2206 9025 22
E-Mail: info@rasant-alcotec.de
Internet: www.rasant-alcotec.de

Schornberg Galvanik GmbH
Raiffeisenstr. 3

59557 Lippstadt

Tel: +49-(0)2941 2859 0

Fax: +49-(0)2941 2859 18
E-Mail: info@schornberg.de
Internet: www.schornberg.de

HAUSTUREN

al bohn Fenster-Systeme GmbH
In der Au 14 - 16

74889 Sinsheim

Tel: +49-(0)7261 68701

Fax: +49-(0)7261 1050
E-Mail: info@albohn.de
Internet: www.albohn.de

HEIZSTABE

ALUPRO Europe Inc.
IJsselburcht 3

NL-6825 BS Arnheim

Tel: + (31)-26-365 3485
Fax: + (31)-26-365 3589
E-Mail: europe@alupro.com
Internet: www.alupro.com

HOCHGESCHWINDIGKEITS-
BEARBEITUNGSZENTREN

BJM Ingenieurbiiro & Maschinenbau GmbH
Nickelstrafle 7

33415 Verl

Tel: +49-(0)5246 9298 0

Fax: +49-(0)5246 9298 15

E-Mail: elbreder@bjm-gmbh.de

Internet: www.bjm-gmbh.de

EiMa Maschinenbau GmbH
GutenbergstrafSe 11

72636 Frickenhausen

Tel: +49-(0)7022 9462 0

Fax: +49-(0)7022 9462 20

E-Mail: verkauf@eima-maschinenbau.de
Internet: www.eima-maschinenbau.de

MAKA - Max Mayer Maschinenbau GmbH
Am Schwarzen Graben 8

89278 Nersingen

Tel: +49-(0)7308 813 0

Fax: +49-(0)7308 813 170

E-Mail: zentrale@maka.com

Internet: www.maka.com

HOCHISOLATIONSFASSADEN

WICONA Hydro Building Systems GmbH
Soflinger Strafle 70

89077 Ulm

Tel: +49-(0)731 3984 0

Fax: +49-(0)731 3984 241

E-Mail: wicona@wicona.de

Internet: www.wicona.de

HOCHSCHULINSTITUT

IME Metallurgische Prozesstechnik

und Metallrecycling

Intzestrafle 3

52064 Aachen

Tel: +49-(0)241 805851

Fax: +49-(0)241 8888154

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

HOCHTEMPERATUROFEN

DBK David + Baader GmbH
Rheinstrafle 72 -74

76870 Kandel

Tel: +49-(0)7275 703 0
Fax: +49-(0)7275 703 249
E-Mail: info@dbk-group.de
Internet: www.dbk-group.de

HSC-MASCHINEN

MAKA - Max Mayer Maschinenbau GmbH
Am Schwarzen Graben 8

89278 Nersingen

Tel: +49-(0)7308 813 0

Fax: +49-(0)7308 813 170

E-Mail: zentrale@maka.com

Internet: www.maka.com



