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GIFA so gro3
wie noch nie

Bereits Wochen vor Messebeginn (28. Juni bis
2. Juli 2011) zeichnet sich fiir das Metallmes-
sen-Quartett GIFA, METEC, THERMPROCESS
und NEWCAST ein never Ausstellerrekord ab.
Im Vergleich zum bisherigen Rekordjahr 2007
mit 72.698 m2 haben die Aussteller zu die-
sem Zeitpunkt schon 5000 m2 mehr gebucht.
Der starke Flichenzuwachs bei den Ausstellern

liegt vor allem am Trend

- 2u groBen Messestdnden.
mm t.n Das hat selbst Messe-Pro-
Kl et jekt Director  Friedrich-

- Georg Kehrer dberascht,
der damit nicht gerech-
12| et hatte. , Jeder in un-
=* serer Branche dachte,
dass die Aussteller zwar
kommen wiirden, aber
mit deutlich kleineren
| Standen. Nun zeigt uns
1 der  Buchungsstand,
= it (oss die Messen je-
um fast 5000 Quadratmeter deutlich zu-
gelegt haben.”

Ein weiteres wichtiges Indiz fiir eine erfolgrei-
che Messe, die Anzahl der visits (Besuche)
und page impressions (Seitenaufrufe) der
Messeportale. Mit ihren stefig sfeigenden
visits auf mehr als 31.700 und page impres-
sions auf 252.900 im Monat Februar 2011 —
liegen die Websites www.gifo.de, www.me-
tecde,  www.therm-process.de  sowie
www.newcast.de im oberen Nachfragebereich
der Messeportale.  (Sighe auch unser ALUMI-
NIUM KURIER-EXTRA). (jvl)
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Deutschland, Osterreich

Trimet will gemeinsam mit ZF Honsel kaufen

Alu-Hutte nngt
um Zulieferer

Urspriinglich hat es offenbar ein
Dutzend Interessenten fiir den
zwar insolventen, aber wieder er-
starkten Autozulieferer Honsel/Me-
schede gegeben: Neu hinzugekom-
men ist in der Endphase des Bieter-
wettstreites die Diisseldorfer Tri-

met AG.

Die  Muttergesell-
schaft der grofiten
deutschen Alumini-
um-Hiitte strebt da-
zu ein Biindnis mit
dem ebenfalls re-

Trimet-Chef:
Heinz-Peter Schliiter

nommierten Zulieferer ZF Friedrichsha-
fen AG an. Wie verlautet, wollte der
Gliubiger-Ausschuss  im  Mai  be-
schlieflen, wer von den drei noch iibrig
gebliebenen Anbietern den Leichtmetall-
spezialisten aus dem Sauerland iiber-
nehmen darf. Nach bisher unbestitigten
Berichten soll der Kaufpreis ca. 100
Millionen Euro betragen.

GroBter Alu-Produzent

Die Trimet Aluminium AG, Essen, ist
nach eigenen Angaben mit einer Kapa-

zitdt von 300.000 Tonnen Primiralumi-
nium gréfSter deutscher Aluminiumpro-
duzent. An sechs Standorten beschiftigt
das Unternehmen rund 1800 Mitarbei-
ter. Fiir das laufende Geschiftsjahr
201072011 wird ein Umsatz von 1,3 Mil-
liarden Euro erwartet.

Der Druckguss-Hersteller Honsel, bei
dem jiingst noch der belgische Finanzin-
vestor RHJ International das Sagen hatte,
musste im Oktober 2010 Insolvenz an-
melden. Investitionen und Vorfinanzie-
rungen waren nicht mehr umzusetzen.
Es war im vergangenen Jahr eine der
grofiten Pleiten in der Bundesrepublik.
Im Geschiftsjahr 2009/10 hatte Honsel
— im Rahmen eines kriftigen Wachs-
tums in der Automobilindustrie - mit
4000 Mitarbeitern rund 540 Millionen
Euro Umsatz erwirtschaftet.

Bieterwettstreit

Als weiterer Interessent im gegenwirti-
gen Bieterwettstreit gilt die ZF Fried-
richshafen AG, die sich, so Beobachter,
wohl mit Honsel eine eigene Lieferkette
schaffen will. Anfang des Jahres hatte
ZF-Vorstandschef Hans-Georg Hirter im
7F-Magazin ,drive” erkldrt, man wolle
2011 den Umsatz um zehn Prozent stei-
gern. Der Getriebespezialist strebt einen
Rekordumsatz an, der die 14-Milliar-
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Aus der Welt des Aluminiulﬁs

Foto: Giinzburger Steigtechnik

Impressionen aus der Welt des Aluminiums: Sonderkonstruktionen wie die-
se elektrisch verstellbare Biihne sind weltweit gefragt. Sie gehort zum
breiten Produktsortiment der Giinzburger Steigtechnik. Der bayerische
Qualitatshersteller produziert Leitern fiir den gewerblichen und privaten
Gebrauch, aber auch alle Arten von Roll- und Klappgeriisten sowie Podeste

und Sonderkonstruktionen fiir industrielle Anwendungen (s.a. S.4).

den-Euro-Grenze iiberschreiten soll. Im
Rennen ist auch das mexikanische Kon-
kurrenzunternehmen Nemak. Daneben
hat sich der Finanzinvestor Anchorage
beworben — einer der groflen Honsel-
Gliubiger. Er soll sich als Bieter mit
dem kanadischen Automobilzulieferer
Martinrea zusammengefunden haben,
so Trimet weiter. Trimet seinerseits fa-
vorisiert einen Erwerb gemeinsam mit
der ZF Friedrichshafen AG. Trimet Alu-
minium ist nach Konzernangaben be-
reits grofSter Aluminiumlieferant der
Honsel AG. Vor einem Jahr habe man
die Metallversorgung des Unternehmens
komplett {ibernommen. In einer Pres-
seerkldrung hatte Trimet Ende April be-
kriftigt, man sehe in einer rein deut-

(red)

schen Industrielosung die beste Gewéhr
dafiir, dass die Lieferkette fiir Alumini-
umteile von der Rohstoffproduktion bis
hin zur Automobilindustrie in Qualitit
und Quantitit, aber auch logistisch, ge-
sichert bleibe. Bei Redaktionsschluss
war noch keine Entscheidung im Bieter-
streit gefallen. Siegfried Butty

Die deutsche Aluminiumhalbzeug-
industrie ist dynamisch in das Jahr
2011 gestartet. Zu Beginn des Jah-
res legten die 34 deutschen Alumi-
niumhalbzeugunternehmen bei der
Produktion deutlich zu.

Fiir die kommenden Monate erwartet
Friedrich Brokelmann, Vorsitzender des
Fachverbandes Aluminiumhalbzeug im
GDA Gesamtverband der Aluminiumin-
dustrie, Diisseldorf, eine stabile Ent-
wicklung in allen Marktsektoren. ,Wir
sind fiir 2011 weiterhin optimistisch.
Unsere Wettbewerbsposition in Europa
ist hervorragend, das Vertrauen in die
gute Entwicklung der Mirkte ist erfreu-
lich, so Brokelmann anlésslich der Mit-
gliederversammlung des Fachverbandes
Mitte Mdrz 2011 in Diisseldorf.

47 Standorte

Die  Aluminiumhalbzeugunternehmen
sind an 47 Standorten in Deutschland
titig und beschiftigen rund 16.000 Mit-
arbeiter. Die Unternehmen produzieren
Walzprodukte (Bleche, Binder, Plat-
ten), Strangpressprodukte  (Profile,
Stangen, Rohre), Drihte und Schmiede-
teile. Der hochste Anteil an der deut-

Alu-Halbzeugproduzenten starten erfolgreich

GDA erwartet stabile Konjunktur

schen  Aluminiumhalbzeugproduktion
entfillt auf die Aluminiumwalzwerke,
die knapp die Hilfte an der europi-
ischen Walzproduktion halten. Grofiter
Abnehmer von Aluminiumwalzhalbzeu-
gen sind neben Automotive die Mirkte
Verpackung und technische Anwendun-
gen (Maschinenbau und Elektrotech-
nik), die drei Viertel des Bedarfes an
Walzprodukten aus Aluminium darstel-
len. Der verbleibende Teil geht in Bau,
Handel sowie sonstiger Endverbrauch.

Die Produktion von Walzprodukten aus
Aluminium betrug im Jahr 2010 rund
1.876.792 Tonnen und lag damit um
20,3% tiber dem Niveau des Krisenjahres

Auftrag fiir SMS Meer

Der Aluminiumhersteller Alcan Island hat Hertwich
Engineering, Osterreich, das zu SMS Meer gehart,
den Auftrag zur Lieferung einer Barrenhomoge-
nisierungsanlage erteilt. Der Aufirag ist Teil des
Hiittenerweiterungsprojektes ,ISAL Production up-
grade — IPU“ in Straumsvik. Die Produktionskapa-
zitiit betrigt 230.000 t pro Jahr, Barrendurchmes-
ser sind 178 bis 254 mm. Damit sfirkt Alcan
Island seine Markiposition als Lieferant von hoch-
qualitativen Barren in Nordeuropa. (red)

2009. Im Januar 2011 wurden 154.916 t
Walzprodukte produziert. Dies ent-
spricht einem Anstieg um 11,9% gegenii-
ber dem Vorjahr. Auch fiir das Gesamt-
jahr wird von einer weiteren Zunahme
der Produktion ausgegangen. Die Zu-
wachsraten diirften sich jedoch in den
kommenden Monaten leicht reduzieren.
Die Produktion von Press- und Ziehpro-
dukten aus Aluminium stieg im Jahr
2010 auf 574.235 t und damit um
26,2% gegeniiber dem Vorjahr. Im Ja-
nuar 2011 belief sich das Produktions-

volumen auf 46.220 t. Damit geht ein
Zuwachs von 18,4% gegeniiber dem
Vorjahresmonat einher.

Auf die zwei wichtigsten Mirkte fiir
Press- und Ziehprodukte aus Aluminium
(Bausektor und Verkehrsbereich) ent-
fallen 60% des Bedarfes. Elektrotechnik
und Maschinenbau kommen auf rund
25%. Der verbleibende Teil des Bedar-
fes geht in die Bereiche Blech- und Me-
tallwaren sowie sonstiger Endverbrauch.
In Deutschland selbst produzieren der-
zeit 85 Strangpressen. (acw)
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Deutliches Absatzplus 2010 bei Alu-Verpackungen

= am Metallverpackungen:
Gute Perspektiven fur 2011
erstmals gemeinsam
Die Hersteller von Verpackungen  Aerosol- und Getrinkedosen aus Alumi-  Belebung der Anwendermiirkte. Die Un- A“Stleg der Kosten auf der interpack 2011

ternehmen der Branche erzielen rund
70% ihres Absatzes im Ausland. ,Die
hohe Exportquote in 2010 ist ein erneu-
ter Beweis fiir die Qualitit und die Wett-
bewerbsfihigkeit der deutschen Folien-
hersteller in den vergangenen Jahren“,

Sorgen bereitet der Branche weiterhin
der erhebliche Anstieg der Energie- und
Rohstoffpreise. So iiben die stark gestie-
genen Kosten fiir Kunststoffe, Druckfar-
ben oder Lacke um zweistellige Prozent-
zahlen einen deutlichen Ertragsdruck

aus Aluminium haben sich im Jahr
2010 schneller und besser als er-
wartet von der Wirtschaftskrise er-
holt. Auch fiir dieses Jahr sind die
Perspektiven nach Ansicht von
Fachleuten als gut zu bewerten.

nium produzierten die Hersteller von
Aluminiumverpackungen 13,6% mehr
als im Vorjahr (2009: 356.600 t). ,,Bei
der Produktion haben wir fast wieder
das Vorkrisenniveau erreicht”, erkldrt
Stefan Glimm, Geschiiftsfiihrer des Ge-

Eine Messehalle, ein Thema: Im Rahmen der
Sonderschau , Metal Packaging Plaza” auf der
interpack vom 12. bis 18. Mai stellt die infernc-
tionale Metallverpackungsindustrie zum ersten
Mal unter einem Dach aus. Die Sonderschau der

samtverbandes der Aluminiumindustrie  ergénzt Manfred Mertens. auf die Hersteller von Aluminiumver- Messe Disseldorf wird von dem deutschen Ver-
Insgesamt hat sich die Produktion von  e.V. (GDA) in Diisseldorf. Starke Nach- Weiter hohe Nachf packungen aus. Hinzu kommen Roh- band Metallverpackungen e.V. (VMV) und der
Verpackungen aus und mit Aluminium  frage kam aus den wichtigsten Mirkten erter hohe Nachirage stoff-Verknappungen durch Liefereng- europdischen Interessenvertretung der Hersteller

von Metallverpackungen Empac untersfiltzt.

Mit der ,Mefal Packaging Plaza” ist Halle 11
der Messe-Treffpunkt der infernationalen Metall-
verpackungsbranche und deren Zuliefererindus-
trie. Rund 40 Untemehmen nutzen die 1500
m2 grofe Fliche als Plattform, um innovative
Verpackungsldsungen zu priisentieren. Besucher
profitieren von der Mdglichkeit, das Thema Me-
tallverpackungen mit all seinen Facetten und
Maglichkeiten auf der weltweit griften Ver

Die Absatzprognosen und Wachstumser-
wartungen der Aluminiumverpackungs-
hersteller sind fiir das Jahr 2011 weiter-

pisse etwa bei Zulieferprodukten aus
Kunststoff. Zudem gefihrden die hohen
Energiepreise die Wetthewerbsfihigkeit
der Branche.

,Unsere Unternehmen sind auf interna-
tional wettbewerbsfihige Energiepreise
angewiesen”, verdeutlicht Dr. Monika
Kopra-Schifer. Der Anstieg der EEG-
Umlage um 70% um 1,4 ct/kWh auf ca.
3,5 ct/kWh in diesem Jahr gehe zu Las-

im vergangenen Jahr dynamisch ent-  fiir Aluminiumverpackungen, der Kos-
wickelt. Mit 405.100 Tonnen (t) Folien,  metik-, Pharma- und Lebensmittelindus-
Tuben, flexiblen Verpackungen sowie trie.

Sonderheft Nachhaltigkeit
Weniger Rohstoffe — mehr Produkte

Mittlerweile ist sie zu einem zentralen
Thema unserer Zeit geworden: Die Rede
ist von Nachhaltigkeit im Sinne von Um-
weltvertriglichkeit der Produkte, Sys-
teme und Verfahren. Im niichsten ,me-
tall-markt.net”, dem aussagekriftigen
Supplement der Fachzeitung ALU-
MINIUM KURIER, widmen wir uns aus-
fishrlich dem Ansatz, wonach bei allem
langfristigen Handeln stets die gesamte
Prozesskette vom Rohstoff bis zum
Recycling beachtet werden sollte.

International setzt sich zunehmend die Erkenntnis
durch, dass Ressourcen begrenzt sind, dass Le-
bensriume geschont werden miissen. Industrie
und Verarbeiter kdnnen nun in diesem Sonderheft
Nachhaltigkeit reprisentativ aufzeigen, wie sie mif
dem leichten und festen, gut verarbeitharen, lang-
lebigen und formstabilen Werkstoff Aluminium auf
tkologisch vertrethare Weise umgehen. Dabei er-
langen die Bereiche modeme Kreisloufwirtschaft
und umfassendes Recycyling eine immer grifere
Bedeutung, wie die Paradebeispiele A/U/F und
Metalle pro Klima“ demonstrieren.

GroBe Chance

Auch fiir die internationale Aluminiumindustrie gilt:
Rohstoff- und Energiekosfen steigen rasant an.
Weitgehend machen sie den Endpreis aus. Prof.
Dr. Hans-Jorg Bullinger, Chef der Fraunhofer-Ge-
sellschaft, bringt es auf den Punkt: ,An die Stelle
von maximalem Gewinn aus minimalem Kapital
muss maximale Wertschdpfung aus minimalen
Ressourcen trefen. Unternehmen, die sich durch
Effizienztechnologien einen Kostenvorteil erarbei-
ten, werden diesen in Zukunft Gberproportional
weiter ausbauen.”

Es ist die Chance fiir Ihr Unfernehmen: Im Supple-
ment metalkmarkt.net zum Thema Nachhalfigkeit
(Okologisch produzieren und baven — Energie-
und Ressourceneinsparung) knnen Sie in Firmen-
portriits auf Ihre Unternehmenskompefenzen und
-erfahrungen hinweisen. Mit einer Produkt-PR ver-
deutlichen Sie Ihren technischen Vorsprung vor
dem Wetthewerber.

Green Buildings

Der Bau- und Immobilienbereich spielt eine groBe
Rolle bei der Energie- und Ressourcenverringerung.

Green Buildings sind gefragt im Markt der Zu-
kunft. Das Wohnen soll sozialer, gesiinder und
komfortabler werden. Eine grofle Aufgabe v.a. fiir
die Fenster- und Fassadenbranche. Und eine gute
Gelegenheit fir thr Unternehmen, Ihre Produkie
und Verfahren im Sonderheft Nachhaltigkeit mit
Nachdruck vorzustellen.

Energiegewinne
Fachleute erliiutern darin in diesem Zusammen-
hang zudem den
hohen  Stellenwert
von  Umweltpro-
duktdeklarationen
(EPD — Environ-
mental  Product
Declaration).
AuBerdem  wid-
men sich Exper-
ten dem immer
driingender wer
denden Thema
Energiegewinne
mit hoffnungs-
vollen  Analy-
sen.
Das  Sonder
heft Nachhat
tigkeit er-
scheint ~als
unabhiingi-
ges Supple-
ment in der
Ausgabe
5/2011
(September/Oktober) der Fachzeitung ALUMINI-
UM KURIER in einer Auflage von 10.000 Exem-
plaren.
Weitergehende Fragen zu diesem facettenreichen
Sonderheft beantworten hnen jederzeit geme:
Redokfion und Verlag ALUMINIUM  KURIER,
Herausgeber: Stefan ElgaB, Redakfionsleiter Sieg-
fried Butty, Kirchplatz 8, 82538 Geretsried, Tel.
+49 (0)8171/911870, Fax +49 (0)8171/
60974, E-Mail: info@pse-redaktion.de
Markefing: Barbara Fink, Tel. +49 (0)8171/
911870, E-Mail: barbara fink@pse-redaktion.de
Werbung: Monika Wagner, Tel. +49 (0)8621/
8066 534, E-Mail: wagner@alu-news.de
Siegfried Butty
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SFiir 2011 erwartet unsere Branche
dhnlich den allgemeinen Konjunktur-
prognosen eine stabile Entwicklung auf
hohem Mengenniveau“, so Stefan Glimm
weiter. Getriibt wird das gute Bild aller-
dings durch steigende Rohstoffpreise
und hohere Betriebskosten, die auf die
Erlose driicken.

Insgesamt profitieren die Hersteller von
Aluminiumverpackungen von der allge-
mein guten Konsumstimmung. ,Die
Konsumenten setzen hohes Vertrauen in
eine positive wirtschaftliche Entwick-
lung. Das unterstiitzt den Konsum, und
die Nachfrage nach unseren Produkten
wichst, erliutert Manfred Mertens,
Vorsitzender des GDA-Fachverbandes
Aluminiumfolien.

Neben der anziehenden Inlandsnachfra-
ge war der starke Export Grund fiir die

hin optimistisch. Mit einer hohen Nach-
frage und stabilen Auftragseingingen
kniipfte das 1. Quartal 2011 nahtlos an
das gute Vorjahr an. ,Funktionalitit,
Convenience und kreatives Design sind
nur einige der Facetten, die moderne
Aluminiumverpackungen heute bieten.
Sie schiitzen deutlich mehr Ressourcen
vor Verderb und Verschwendung, als zu
ihrer eigenen Herstellung benétigt wer-
den®, zihlt Dr. Monika Kopra-Schifer,
Vorsitzende des GDA-Fachverbandes Tu-
ben, Dosen und Flie3pressteile, wesent-
liche Vorteile des Packstoffes Alumini-
um auf. Die stetig wachsende Zahl inno-
vativer Aluminiumanwendungen im Seg-
ment ,Verpackung®, hohe Anforderun-
gen der Kunden und intelligente Ver-
packungssysteme lieflen deshalb weite-
res Wachstum erwarten.

ten des Mittelstandes und werde auch
durchschnittliche Stromverbraucher wie
die Hersteller von Aluminiumver-
packungen hart treffen. ,,Im internatio-
nalen Wettbewerb sind diese zusitzli-
chen Kosten, zu denen ja noch die Kos-
ten der Okosteuer kommen, schwer zu
verkraften“, so Dr. Monika Kopra-Schi-
fer weiter. Nicht zu vergessen seien zu-
dem die absehbaren Kostensteigerungen

fir die Unternehmen durch
den Emissionshandel.

Gute Nachrichten

Hingegen kommen vom Ver-
packungsrecycling gute
Nachrichten. Das Recycling
| von Aluminiumverpackungen
| in Deutschland hat auf einem
| hohen Niveau nochmals zuge-
legt und 2009 ein neues Re-
kordhoch erreicht. Von den in
diesem Jahr in Verpackungen
eingesetzten 91.000 t Alumini-
um wurden 74.900 t verwertet.
Dies entspricht laut einer Studie
der GVM Gesellschaft fiir Ver-
packungsmarktforschung mbH,
Mainz, einer Recyclingrate von
82,3%. Fiir Alu-Getrinkedosen
im Pfandsystem geht die GVM
von einem Riicklauf von sogar
96% aus.
,Die stetig steigenden Recycling-
raten fiir Aluminiumverpackun-
gen in Deutschland zeigen, dass die Alu-
miniumindustrie sehr erfolgreich daran
arbeitet, Wertstoffkreisldufe immer wei-
ter zu schlieen. Bei der Getrinkedose
haben wir inzwischen ein Niveau er-
reicht, das vergleichbar ist mit den
Recyclingraten im Automobil- und Bau-
sektor*, stellt Manfred Mertens fest.
Zufrieden ist die Branche auch mit der
Entwicklung bei der Getrinkedose. Die
zunehmende Popularitit der leichten
unzerbrechlichen Verpackung — vor al-
lem bei jungen Konsumenten — fiihrte in
den vergangenen Jahren zu stetig stei-
genden Wachstumsraten. Der Aluminium-
anteil an den mittlerweile wieder iiber
900 Mio. verkauften pfandpflichtigen
Getrinkedosen in Deutschland liegt bei
rund 75%. Die Wiederlistung bei zahl-
reichen Discountern hat das Comeback
der Dose forciert. Zudem haben vielfilti-
ge Aktionen im Handel und Vorteile wie
Bruchsicherheit und Leichtigkeit die
Verbraucherakzeptanz weiter verbes-
sert. Anncathrin Wener

Weitere Informationen zum Thema finden Sie
in unseren Datenbanken www.alu-news.de und
www.mefall-markt.net unter den genannten
Firmen.

packungsmesse gebiindelt zu entdecken.

Herzstiick der Sonderschau ist das , Metal Packe-
ging Forum”, das Informations- sowie Austausch-
plattform zugleich ist und unter dem Standkon-
zept , Infinity” gestaltet wurde. Hier ist der Na-
me gleichzeitig Programm: Als optisches High-
light verdeutlicht eine groBformatige Skulptur die
Nachhaltigkeit von Metallverpackungen, die
durch die unendliche Verfiigbarkeit des Materials
gewdhrleistet wird. In dem 200 m2 grofien Fo-
rum treffen Besucher auf ein modemes Areal,
das einen Vortragshereich, Meetingpoints und ei-
ne Bar-Lounge miteinander kombiniert. Experten
der Gastgeber Empac und VMV stehen jederzeit
zur Verfiigung und informieren rund um die Me-
tallverpackungen. Im Vordergrund stehen die
wichtigen Themen Nachhaltigkeit, Sicherheit und
Convenience. (red)
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10. BLECHexpo und 3. SCHWEISStec

Blechbearbeitung hat
goldene Zukunft

Vom 6. bis 9. Juni 2011 priisentie-
ren die BLECHexpo und SCHWEISS-
tec in Stuttgart die Welt der Blech-
bearbeitung inklusive Schweif3-
und Fiigetechnik.

Mit sieben komplett belegten Hallen, das
entspricht einer Fliche von 70.000 m2,
prisentieren sich die Messen dabei in
ungeahnter Grofe. Im Vergleich zur
letzten Veranstaltung ist die Fliche damit
um ca. acht Prozent gestiegen und das
bei einer hohen Ausgangsbasis. Bei der
letzten Doppel-Fachmesse Ende 2009
hitte wohl niemand gedacht, dass sich
die Mirkte so schnell erholen wiirden.

Das Erfolgsjahr 2010 hat aber gezeigt,
dass die blechverarbeitenden Industrien
auf dem besten Wege sind. Das ldsst sich
auch daran erkennen, dass bei der Zahl

der Aussteller ebenfalls der bisherige
Rekord gebrochen wurde. Aktuell ha-
ben sich 975 Aussteller angemeldet, 878
Aussteller fiir die BLECHexpo und 97
Aussteller fiir die SCHWEISStec, die aus
29 Industrie- und Schwellenldndern der
Erde kommen.

Run auf Foren

Neben dem grof3en Interesse an Ausstel-
lungsflichen gibt es auch hinsichtlich
der sehr beliebten und bestens etablier-
ten Foren (Aussteller-Forum mit DVS-
Fachforum) einen regelrechten Run.
Aktuell sind deshalb beide Foren ausge-
bucht, es konnen keine Anmeldungen
mehr entgegen genommen werden. Das
Aussteller-Forum findet am Montag
(ganztagig), Mittwoch (ganztigig) und
Donnerstag (halbtags) statt und fiir das

Fachforum des DVS ist der Dienstag re-
serviert.

Internationaler

Mit der Kooperation des privaten Messe-
unternehmens P.E. Schall GmbH & Co.
KG mit dem VDW Verein Deutscher
Werkzeugmaschinenfabriken e.V. soll
vor allem die Internationalisierung der
Messe vorangetrieben werden. Mit den
weiteren  Kooperationen  beziiglich
SchweifStechnik  (DVS) und Elektro-
werkzeuge entwickelt sich das Messe-
duo zur weltweit ersten geschlossenen
Prozessketten-Fachmesse fiir alle Belan-
ge der Blech-, Rohr- und Profilverarbei-
tung. Damit setzen die Fachmessen neue
Mafistibe fiir Branchentrends mit Pro-
zessketten-Charakter und werden zu ei-
ner Art Business-Plattform. (red)

Weitere Internationalisierung angepeilt

AMB strebt neue Rekorde an

Die Veranstalter der AMB 2012
streben grofle Ziele an. Aufbauend
auf den Messerfolg von 2010 mit
einer beeindruckenden Investi-
tionsbereitschaft und neuen Re-
kordzahlen bei Besuchern und
Ausstellern heifft nun die Devise:
mehr Besucher, steigende Interna-
tionalitiit und ein hochkaritiges
Rahmenprogramm.

Wenn sie vom 18. bis 22. September
2012 auf dem neuen Stuttgarter Messe-
gelinde iiber die Bithne geht, will man
den grofartigen Erfolg des Jahres 2010
mit der ,,besten AMB aller Zeiten“ noch
iibertreffen. Damals kamen 1343 Aus-
steller und iiber 86.000 Besucher zur
Ausstellung fiir Metallbearbeitung. ,,Die
Anmeldung ist angelaufen und wir erhal-
ten tiglich Platzierungsanfragen®, er-
kldrt Sengiil Altuntas, Projektleiterin
Werkzeugmaschinen der AMB. Gunnar
Mey, Projektleiter Prizisionswerkzeuge
und Peripherie betont: ,Die AMB hat
sich endgiiltig zur europdischen Leit-
messe fiir die Werkzeugmaschinen- und
Prizisionswerkzeugbranche in den ge-
raden Jahren entwickelt."

Auch Dr. Wilfried Schifer, Geschiftsfiih-
rer des Vereins Deutscher Werkzeugma-

schinenfabriken e.V. (VDW) hat viel Lob
fiir die ,groflartige AMB 2010“ parat:
,Sie ist hervorragend verlaufen. Die
Qualitdt der Besucher war hoch, es gab
konkretes Interesse an Investitionen.
Und Ulrich Kromer, Geschiftsfiihrer der
Messe Stuttgart, hebt hervor: ,97% der
Besucher gaben 2010 an, dass die Be-
deutung der AMB fiir die Branche in Zu-
kunft sogar noch wichtiger wird oder
zumindest gleich hoch bleibt.”

Die Aussteller-Internationalitdt stieg da-
mals von 20 auf 25%, der Anteil der aus-
lindischen Besucher von 7 auf 11%. Sie
kamen aus 80 Lindern, ein neuer
Rekord. Im Jahre 2008 waren es noch
55 Nationen.

Veranstalter-Fazit

Die Besucher aus dem In- und Ausland
kamen 2010, so die Veranstalter, in ers-
ter Linie aus dem Maschinenbau, gefolgt
von der metallbe- und verarbeitenden
Industrie, der Automobilindustrie/dem
Fahrzeugbau, dem Werkzeug- und For-
menbau sowie aus Metallbaubetrieben.
Mit 38% war die Gruppe der Besucher,
die in der Fertigung und Produktion ar-
beiten, die bei weitem grofite. Vertreten
waren aber auch zu gleichen Teilen An-
gehorige der Unternehmensleitung, Ent-

wickler, Konstrukteure, Planer und Ar-
beitsvorbereiter. Sie alle fanden auf der
AMB Losungen fiir ihre Fertigungspro-
bleme und konnten sich einen umfas-
senden Uberblick iiber den Status Quo
der Zerspantechnik sowie der zugehori-
gen Prizisionswerkzeuge machen.

Zur AMB 2012 erwarten die Veranstalter
wieder komplett ausgebuchte Hallen mit
mehr als 1300 Ausstellern auf 105.000
Bruttoquadratmetern Ausstellungsfléiche.
Hochkariitige Experten aus den ideellen
Trigerverbinden der AMB - dem
VDMA-Fachverband Prizisionswerkzeu-
ge, dem VDMA-Fachverband Software
sowie dem VDW - Verein Deutscher
Werkzeugmaschinenfabriken e.V. — sor-
gen fiir den fachlichen Input.  (bu/ak)

Weitere Informationen finden Sie in unserer Do-
tenbank www.alu-news.de unter Firma: Sandvik

und/oder den Produkistichwdrter: Friisen,
Friswerkzeuge.

o
OERLIKON

MaBgeschneiderte
Prazision

Foto: Gettylmages

SchweiBparameter flr jede Branche:
CITOWAVE und CITOPULS

Das Leistungsniveau wéchst mit den Anforderungen.
Laden Sie aktuelle Softwareversionen fur Ihre SchweiB-
stromquelle jederzeit zeitgeman und effizient im Netz
herunter. Die Anlage wird mit bis zu 150 Synergie-
kurven und 100 Arbeitsprogrammen geliefert, so z. B.:

e Speed Short Arc fur hdhere Geschwindigkeiten bei
geringerer Spritzerbildung und weniger Verzug

e Spray Moda™ und CDP™ als spezielle Aluminium
Programme fur Nahte mit minimierter Porenbildung
und perfekter SchweiBnahtoptik (nur CITOWAVE)

Die Anlagen ermdglichen Flgeverbindungen mit

einer Genauigkeit von unter einem Millimeter und eine
prazise Passflachengestaltung. Der grof3e Monitor
und die detailgenauen Setup-Funktionen (CITOWAVE)
oder vorab definierte Einstellparameter (CITOPULS)
garantieren hdchsten Bedienkomfort.

Interpretieren Sie ,Prazision”
neu. Testen Sie die neuen
SchweiBstromquellen
CITOWAVE und CITOPULS.

OERLIKON SchweiBtechnik GmbH
IndustriestraBe 12 - D-67304 Eisenberg
Telefon +49 (0) 63 514 76 - 0

Telefax +49 (0) 63 51 4 76 - 373 - www.oerlikon.de [ waome

AIR LIQUIDE

Nichtwassermischbare ~ Metallbearbeitungsmedien
wie Schneid- und Schleifole sind grundsiitzlich
brennbar. Je nach Schnitt- und Anwendungsbedin-
qungen kénnen zindfihige OlnebekLuft-Gemische
enfstehen, die die Gefahr von Briinden und Verpuf-
fungen bergen. Zum Schutz des Personals und zur
Gewhrleistung sicherer Prozesse genieBt deshalb
die Gefahrenminimierung im Produktionsalltag ho-
he  Priorifit.  Georg  Oest  Minerallwerk
(www.oest.de), Voll-Sortimenter mit hohem Spe-
zialisierungsgrad, biefet Anwendem ein opfimales

Sicherheit durch Schleifole auf Esterbasis

Portfolio an Schmierstoffen und kompetenter Bera-
tung zur nachhaltigen Minimierung der Brandge-
fahr.

Auf der Tuming Days Villingen-Schwenningen pri-
sentierte Oest die Erweiterung seiner Produktfamilie
Schleifcle OEST MEBA G. Auf Basis spezieller Ester
wurden im  Entwicklungslabor leistungsfhige
Schmierstoffe formuliert, die mehrere Vorteile auf-
weisen.

Zum Beispiel biefen Ester deutlich hthere Flamm-
punkte als konventionelle Ole mit vergleichbarer
Viskositiit. Dariiber hinaus kdnnen sie dozu beitra-
gen, im Brandfall die Geschwindigkeit der Flam-
menausbreitung und damit dos Gefahrdungspoten-
zial deutlich zu senken. Gleichzeifig zeichnen sich

DR. GRAF - Personalberatung

Metall ist unser Metier

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

Durch jahrzehntelange Erfahrungen verfiigen wir liber ein ausgezeichnetes
Metzwerk und kénnen meist schnell und gezielt weiterhelfen.

Wir freven uns auf lhre Kontaktaufnahme.

E Schleiféle OEST MEBA G durch eine hohe Perfor E-Mail: office@graf-executives.com
i monce beim Schleifen aus, gewdhileisten sichere www.graf-executives.com

| Prozesse und liefem einen wichtigen Beifrag zur Eli

F{  minierung von Zindquellen  wie UberheiBen Tel: +49 = 7524 » 99 68 53

Fldchen oder Werkzeugbruch. Erginzend bietet Fax: +49 = 7524 = 99 68 54

W Ocst als Senvice die Unferstiitzung bei der Durch-

B fiihrung kundenspezifischer Gefiihrdungsanalysen.

Verpuffungagefahr gedamnt wy | | DR. GRAF-Personalberatung * Conradin-Kreutzer-Str.15 » D-88339 Bad Waldsee/Germany




Lufthansa setzt auf Giinzburger St

Neuer Auftrag aus der Luftfahrt:
Die Lufthansa Technik Malta Ltd.
setzt bei der Wartung von Lang-
streckenflugzeugen der Typen Air-
bus A330 und A340 auf Steigtech-
nik aus Giinzburg.

Die Giinzburger Steigtechnik GmbH
lieferte jetzt zwei sogenannte ,,Undercar-
riage”-Bithnen, eine fiir den Bereich
vom Flugzeug-Bug bis zu den Trag-
flichen, eine fiir den Bereich von den
Tragflichen bis zum Heck. Beide Biih-

Schaffen mehr Flexibilitat bei der Wartung: die neuen Undercarriage-Biihnen

Wartungsdienstleister nutzt flexible Dockanlagen

nen bestehen aus acht Einzelelementen.
Auch eine fahrbare und héhenverstell-
bare Arbeitsbiihne fiir Arbeiten am Fahr-
werk zihlt zum Lieferumfang,

Die Lufthansa Technik Malta bietet am
Flughafen Luga in Malta technische Ser-
vices fiir bedeutende internationale

Fluggesellschaften an. Neben der Luft-
hansa zihlen auch Spanair, German-
wings, Air One, Fly Niki, Wizz Air und
Sun Express zu den Kunden des War-
tungsdienstleisters. Der internationale
Flughafen Luqga in Malta liegt strategisch

Fotos: Giinzburger Steigtechnik

glinstig zwischen Afrika und der arabi-
schen Halbinsel, er gilt als wichtige
Drehscheibe im internationalen Luftver-
kehr.

Die Aluminium-Sonderkonstruktionen
der Giinzburger Steigtechnik GmbH er-
ginzen jetzt bei Lufthansa Technik Malta
eine von zwei Dockanlagen, die im neu
errichteten Hangar fiir Airbus-Lang-
streckenflugzeuge fest installiert wur-
den.

Flexibles Arbeiten

Dank der neuen Wartungstechnik aus
Giinzburg konnen die Servicetechniker
nun auf einer Gesamtfliche von 150
Quadratmetern am Flugzeugrumpf ar-
beiten, und das bis zu einer maximalen
Arbeitshohe von iiber fiinf Metern. Sie
konnen damit flexibler arbeiten als bis-
her, da sie nun jeden Punkt des
Flugzeugrumpfes erreichen.

Die Wartungsteams in Malta fithren mit
den neuen Biihnen aus Giinzburg in
erster Linie die sogenannten C- und D-

[ de]
[ et

Weitere Informationen zum Thema finden Sie
in unseren Datenbanken www.alu-news.de
und www.metall-markt.net unter den genann-
ten Firmen.

Aluminium mit Technologie
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Acht fest verbundene Einzelsegmente: die Arbeitsfliche vom Bug bis zum Fahrwerk

Checks an den A330- und A340-Maschi-
nen durch. Ein C-Check beinhaltet die
detaillierte Inspektion der Flugzeug-
struktur, einen griindlichen Test der
Systeme mit teilweiser Freilegung der
Verkleidung. Ein C-Check umfasst ca.
5000 Arbeitsstunden, die Maschinen
stehen dafiir ein bis zwei Wochen im
Hangar. Der aufwendigere D-Check
kommt einer Generaliiberholung des
Flugzeuges gleich und umfasst bis zu
50.000 Arbeitsstunden. Er kann bis zu
fiinf Wochen dauern und mehrere Mil-
lionen Euro kosten.

Besonders effizient

,Fiir uns ist es natiirlich eine tolle Refe-
renz, wenn einer der bedeutendsten
Wartungsdienstleister in Europa auf un-
ser Know-how setzt. Die fiir Lufthansa
Technik entwickelte Losung ist im Detail
auf die dortigen Arbeitsabliufe abge-
stimmt und daher besonders effizient.
Wir haben wieder einmal bewiesen, dass
wir der richtige Ansprechpartner sind,
wenn es um hohe Flexibilitit, einfachste
Handhabung und hochste Arbeitssicher-
heit geht”, freut sich Ferdinand Munk,
Geschiftsfihrer der Giinzburger Steig-
technik GmbH.

Kernstiick der neuen Dockanlage aus
Giinzburg sind die zwei Undercarriage-
Biihnen mit ihren jeweils acht Einzel-
modulen. Sie lassen sich leicht verfah-
ren und bei Bedarf mit Hilfe von her-
kommlichen Schnellverbindern so fest
miteinander verbinden, dass vorne, also
vom Bug bis zum Fahrwerk, eine Ge-
samtlinge von 20 Metern und hinter
dem Fahrwerk bis zum Heck eine Ge-
samtlinge von 17 Metern erreicht wird.
Die drei hinteren Bithnen am Heck sind
iiber Spindeln hohenverstellbar. Die
einzelnen Segmente sind jeweils zwei
Meter lang, vier Meter breit und in der
nicht hohenverstellbaren Ausfiihrung
zwischen 2,20 und 2,50 Meter hoch. Die

drei hohenverstellbaren Module am
Heck lassen sich bis auf 3,40 Meter aus-
fahren. Der Zugang auf die Plattformen
erfolgt iiber eine Treppe mit 45-Grad-
Neigung. Alle Einzelmodule verfiigen
iiber je vier Lenkrollen.

Mobile Biihne

Damit die Mitarbeiter von Lufthansa
Technik auch rund um das Fahrwerk
flexibel arbeiten konnen, wurde bei der
mobilen Fahrwerksbiihne (4500 x 2500

mm) fiir das Main Landing Gear in der
Plattformmitte die Fliche von 500 x
1300 mm aus der Hauptplattform ausge-
spart. Weil die Techniker auch an den
hoher gelegenen Stellen des Fahrwerks
und im Fahrwerksschacht arbeiten miis-
sen, befindet sich an beiden Seiten der
Hauptplattform jeweils eine weitere
Plattformebene. Die  Hauptplattform
kann iiber einen Spindelantrieb manuell
von 3020 mm bis auf maximal 3800 mm
ausgefahren werden. Der Aufstieg er-
folgt bequem iiber eine Plattformtreppe.

(jm)

Aluminium-Rollladen
regeln das Klima
im Wintergarten

Fir die erfolgreiche Bepflanzung eines Wintergar-
tens sind vor allem die drei Faktoren Temperatur,
Licht und Feuchtigkeit verantwortlich. Die An-
spriiche der Griinpflanzen sind hachst unterschied-
lich: Wahrend die einen tropische Verhilinisse lie-
ben, fihlen sich die anderen bei kihlen Temperatu-
ren und im Schatten viel wohler. Ob jedoch Bana-
nenbaum, Fuchsie, Lavendel, Orchidee oder Kakius
— die Klimabedingungen im Wintergarten kann
man den Bedirfnissen der Fauna leicht anpassen.
Ist die Sonneneinstrahlung zu intensiv, sfeigt die
Temperatur unter dem Glasdach zu hoch und wird
es schnell nassfeucht und ungemitlich, schaffen
beispielsweise Rollliiden optimal Abhilfe.

Klimaregler: Alu-Rollladen

Die Aluminium-Rollliiden von Schanz regulieren den
Lichteinfall, halten die Temperatur auf niedrigem
Level und wirken sich somit auch positiv auf die
Luftfeuchtigkeit aus. Testreihen eines unabhiingi-
gen Instituts bezeugen es: Die Gradzahlen in einem
Wintergarten, der mit Schanz-Rollldden beschattet
wird, bleiben konstant.
Hier haben Experten eine Glosscheibe iber linge-
re Zeit hinweg intensiv bestrahlt und in regel-
mifigen Abstinden die Temperaturentwicklung
dahinter gemessen. Rollldden mit Vollprofil
lieBen die Temperatur nach vier Stunden Sonne
nur um ein einziges Grad — also nur um fiinf Pro-
zent — ansteigen. Selbst nach acht Stunden voll
er Sonneneinstrahlung stieg die Temperatur von
20 nur auf 22 Grad Celsius an. So kannen so-
wohl Pflanzen als auch die menschlichen Bewoh-
ner des Hauses sich stundenlang im Wintergarten
aufhalten, ohne ins Schwitzen zu geraten. Weite-
re Informationen gibt es unter www.rollladen.de.
(epr)




Vor dem Hintergrund der poten-
ziellen Ausweitung des Emissions-
handels auf die aluminiumverar-
beitende Industrie in Deutschland
ab 2013 kommt der Senkung des
Energiebedarfes mehr Bedeutung
denn je zu. Das gilt vor allem auch
fiir Anlagen zur Vorwirmung der
Aluminiumstangen oder -bolzen
auf Warmumformtemperatur.

Ein besonderes Augenmerk ist dabei auf
die brennstoffbeheizten Anwirmprozes-
se zu legen. In Deutschland gibt es ein
vorgegebenes  Erdgas-/Strompreisver-
héltnis. Mit einer optimierten Energieef-
fizienz der brennstoffbeheizten Anwéirm-
prozesse wird die CO,-Emission redu-
ziert und die betriebswirtschaftliche
Kostenbilanz verbessert. Fiir etablierte
Anwirmofen mit direkt flammenbeauf-
schlagtem Heizteil hat es bei allen Her-
stellern stetig Weiterentwicklungen ge-
geben. Es ist allerdings anzunehmen,
dass der Energieeffizienz eine konzept-
bedingte Grenze gesetzt ist.

Alternativ dazu wurde bereits Ende der
1990er-Jahre von OTTO JUNKER ein
erster Konvektionsofen installiert. Mit
diesem Konzept wurde der Wirkungs-
grad signifikant gesteigert. Als Kompro-
miss musste jedoch die mangelnde
Flexibilitit dieses Ofens akzeptiert wer-
den. Deshalb wurden dem Konvektions-
ofen induktiv beheizte Einbolzenifen
nachgeschaltet.

Der Ofenhersteller stellt zur THERM-
PROCESS 2011 eine zum Patent ange-
meldete Kombination dieser beiden An-
lagenkonzepte vor und ist damit in der
Lage, die Flexibilitit des flammenbeauf-
schlagten Ofens zu erhalten und dabei
den Wirkungsgrad des Konvektionsofens
7u erreichen.

Stand der Technik

Die brennstoffbeheizten Erwirmungsan-
lagen mit direkter Flammenbeaufschla-
gung (GBE) bestehen in der Regel aus
zwei Hauptbaugruppen: Auslaufseitig er-
folgt die Erwirmung der Aluminiumbol-
zen in einem Anlagenteil mit direkter
Brennstoffbeheizung. Hierzu sind in ei-
ner feuerfest zugestellten Muffel, die der
Bolzengeometrie angepasst ist, viele
Brenner mit verhiltnisméfSig geringer
Leistung (8 bis 12 kW) angeordnet. Die
Erwdrmung der Aluminiumbolzen er-
folgt mit einem konvektiven Anteil von
etwa 30% aus der direkten Flammenbe-
aufschlagung und ungefihr 70% Strah-
lungsanteil.

Dem direkt beheizten Anlagenteil ist ein-
laufseitig in der Regel eine sogenannte
Vorwdrmkammer vorgeschaltet. In die-
ser wird das Nutzgut vom Abgas des gas-
beheizten Anlagenteiles durch erzwun-
gene Konvektion erwirmt, bevor es
durch den Kamin aus dem System aus-
tritt. Durch die hohe iibertragbare Leis-
tungsdichte von bis zu 150 kW/m?
Nutzgutoberfliche im direkt beheizten
Anlagenteil folgen als wesentliche Vor-
teile dieses Anlagentyps ein relativ nied-
riger Platzbedarf und eine schnelle
Reaktionsmoglichkeit auf wechselnde
Zykluszeiten bei konstanter Endtempe-
ratur. Auch die beim Warmscheren auf-
grund der Klemmung entstehenden
Temperaturverluste des Kopfendes kon-
nen rasch kompensiert werden.
Nachteilig ist, dass die hohe Leistungs-
dichte durch Temperaturdifferenzen
(Flamme/Bolzen, Muffel/Bolzen), die
die Gefahr partieller Anschmelzungen
bergen, erzielt wird. AufSerdem erfor-
dert die Leistungsdichte zur Sicherstel-
lung niedriger Verluste und zuldssiger
Wandtemperaturen erhohten Aufwand
bei der Warmedimmung der Wand, um
die Wandverluste gering zu halten. Da-

Hocheffiziente Bolzenerwirumung

Runter mit dem Energieverbrauch
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Signifikant hoherer Wirkungsgrad: der Konvektionsofen ,,Bauart OTTO JUNKER*

raus folgt eine Erhohung der Speicher-
wirme, wodurch die Flexibilitit zum
Beispiel bei schnellen Temperaturwech-
seln in Richtung niedrigerer Temperatur
eingeschrinkt wird.

Weit verbreitet sind Anlagen mit Ver-
brennungsluftvorwirmung und Vor-
wirmkammern, in denen das Abgas mit
Radialventilatoren umgewilzt wird. Bei
dieser Konfiguration konnen {iblicher-
weise Wirkungsgrade von 60 bis 70%
auch bei Teillast erreicht werden. Wir-
kungsgradsteigerungen sind durch er-
hohte Gutvorwdrmung, d.h. Verlinge-
rung der Vorwirmkammer oder Nut-
zung des Magazintisches zur Strangvor-
wirmung, moglich; allerdings miissen
Kosten (Investition, Platzbedarf) und
Nutzen (Energieeinsparung) in einer
Wirtschaftlichkeitsberechnung  gegen-
iibergestellt werden.

Konvektionsofen

Diese Anlagen sind wie die brennstoffbe-
heizten Anwirmofen mit direkter Flam-
menbeaufschlagung als Mehrbolzenofen
konzipiert und dadurch gekennzeichnet,
dass die Erwirmung der Aluminiumbol-
zen fast ausschlielich durch erzwunge-
ne Konvektion erfolgt, indem die Alumi-
niumbolzen von Heif’gas mit hohen Ge-
schwindigkeiten durch speziell ange-
passte Rohr- oder Schlitzdiisensysteme
angestromt und erwdrmt werden. Das
Heiflgas wird in Heizkanilen, die von
den Aluminiumbolzen getrennt sind, auf
Temperatur gehalten und von Ventilato-
ren umgewidlzt. Die Aluminiumbolzen
werden nicht direkt mit Flammen beauf-
schlagt.

Fiir die Beheizung kommen rekupera-
tive Brenner mit einer Leistung von 100
bis 400 kW pro Brenner zum Einsatz.
Der erreichbare Wirkungsgrad betrigt
75 bis 85%. Wegen des dominierenden
konvektiven Wirmeiiberganges fillt die
Durchsatzminderung bei abgedrehten
Bolzen gegeniiber der GBE geringer aus.
Allerdings liegt die iibertragbare Leis-
tungsdichte dieses Anlagentyps deutlich
unterhalb von 100 kW/m?2 Nutzgutober-
fliche, was im Vergleich zur GBE einen
grofleren Platzbedarf zur Folge hat.

Die Giite der Temperaturfiihrung wird
bei diesem Anlagentyp ebenfalls durch
die Anzahl der Regelzonen, aber im We-
sentlichen durch den Umstand, dass die
letzte Regelzone auf die Endtemperatur
des Nutzgutes eingestellt wird, erreicht.
Damit ist die Gefahr partieller An-
schmelzungen praktisch ausgeschlossen
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Weitere Informationen zum Thema finden Sie
in unseren Datenbanken www.alu-news.de
und www.metall-markt.net unter den genann-
ten Firmen.

und es lisst sich eine besonders hohe
Temperaturgenauigkeit erzielen.

Schnelle Temperaturwechsel lisst das
System konstruktionsbedingt nicht zu.
Das in die Steuerung integrierte mathe-
matische Modell sorgt dafiir, dass die
Sollwerte der Regelzonen stets auf den
Durchsatz angepasst werden. Weil der
feuerungstechnische Wirkungsgrad sich
mit verminderter Prozesstemperatur
verbessert, verringert sich der thermi-
sche Energiebedarf beim Teillastbetrieb.

Kombiniert gasbeheizt

OTTO JUNKER hat nun beide dem Stand
der Technik entsprechenden Anlagen-

Foto: OTTO JUNKER

konzepte in einer besonderen Weise
kombiniert. Die Vorwirmung der Alu-
minjumstringe oder -bolzen bis kurz
unterhalb der Umformtemperatur er-
folgt in einem Konvektionsofen, der mit
Rekuperativbrennern beheizt wird. Dem
Konvektionsofen wird zur Enderwir-
mung ,in-line* ein moglichst kurzer,
ungefihr eine bis zwei Blocklingen ent-
sprechender Anlagenteil mit direkter
Flammenbeaufschlagung liickenlos
nachgeschaltet. Dieser dient dazu,
schnelle Temperaturwechsel zu vollzie-
hen oder eine gezielte Kopferwirmung
durchzufiihren. Auch wird hier der
Temperaturabfall, der durch die Klem-
mung des Strangkopfes beim Warm-
scheren entsteht, kompensiert.

Um den Wirkungsgrad zu steigern, wer-
den die Abgase des direktflammenbe-
aufschlagten Anlagenteils vorzugsweise
in die erste Heizzone des Konvektions-
ofens zuriickgefiihrt. Optional kann auf
dem Weg dorthin noch eine Vorwir-
mung der Verbrennungsluft fiir den
direktflammenbeaufschlagten Anlagen-
teil zwischengeschaltet werden. Bei Teil-
last wird der direktflammenbeheizte Teil
unterhalb von 75% des Nenndurchsat-
zes nur noch zur Kompensation der Ver-
luste, die durch das Herausfahren der
Stringe zum Scheren oder Sigen entste-
hen, benutzt. Gleichzeitig wird die Tem-
peratur des Konvektionsofens stetig ab-

gesenkt, wodurch sich der feuerungs-
technische Wirkungsgrad verbessert
und der thermische Energiebedarf im
praktisch meist genutzten Teillastbe-
reich zwischen 30% und 50% gegen-
tiber Nennleistung um etwa 10% ver-
mindert.

Fazit

Die Kombination der beiden Konzepte
nutzt die Vorteile. Insbesondere der
Wirkungsgrad im Teillastbereich wird
ein wesentliches Entscheidungkriterium
fiir zukiinftige Ersatz- oder Neuinvesti-
tionen darstellen:

» besonders hoher Wirkungsgrad in al-
len praktisch relevanten Lastzustinden;
» geringerer Platzbedarf als reiner Kon-
vektionsofen;

» schnelle Temperaturwechsel moglich;
P keine negativen Effekte durch Ober-
flichenwechsel gegossen/abgedreht;

» geringe Gefahr partieller Anschmel-
zungen;

» niedrige thermische Belastung des
Ofeninnenraumes, geringer Verschleif3;
P gute Zuginglichkeit, daher wartungs-
freundlicher als flammenbeaufschlagter
Ofen;

»  beliebige  Ofentransportsysteme
(Hubbalken, angetriebene Rollen, nicht
angetriebene Rollen) einsetzbar;

» Kombination mit Warmschere oder
Warmsige moglich. Giinter Valder

Flexible Losungen fur Aluminium

Ob es um Langgut, Bleche oder Coils geht — von Demag Cranes & Components erhalten Sie komplette und integrierte
Losungen fur das effiziente Handling von Aluminium. Demag Krane sorgen flr schonenden Materialumschlag,
prazises Positionieren und wirtschaftliches Kommissionieren: Als manuell bedienbare Krane sowie
als automatisierte Krananlagen mit integriertem Lagerverwaltungsrechner. Demag Krane
beschleunigen Prozesse und sorgen fir mehr Sicherheit und Produktivitat.

DEMAG

IS E R BB EERT
Cranes & Components

J—IIE.I—
e it

Platz 2 beim Industrie-Wettbewerb
.Die beste Fabrik — Industrial Excellence Award 2010"

Demag Cranes & Components GmbH - Tel. +49 (0) 2335 92-7296 - info@demagcranes.com - www.demagcranes.de
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Fitnesskur
fiir ,,die Alte*

Die Nachriist-CNC-Steuerung VISION 51R ist
neu im Programm der ESAB Cutting Systems
GmbH aus Karben. Sie soll veraltete Schneidan-
lagen fit machen fiir aktuelle und kiinftige Her-
ausforderungen.
Das ,Retrofit-Bundle“, wie das Unternehmen
die Nachriist-CNC-Steuerung  VISION 51R
nennt, ist auf moderne Produktionsprozesse
ausgelegt und verspricht Mehrwert und hohere
Produktivitit der vorhandenen Schneid-Ma-
schinen. ESAB, laut eigenen Angaben fiihrender
Hersteller von Schneidsystemen, bietet eine
umfangreiche Produktpalette an: verschiedene
Schneidprozesse wie Autogen, Plasma und La-
ser, Anlagen fiir das Markieren und den Fasen-
schnitt sowie Schneidsoftware. ,Herzstiicke*
der Anlagen sind Steuerungen wie etwa VISION
51, 52 oder VISION T5. Der Hersteller bezeich-
net sie als ,die intelligente Schnittstelle im
www.frenzelit.com Schneid.prozess“, dit? die produktive Nutzung
der Leistungspotenziale der entsprechenden
textil@frenzelit.de Maschinen ermoglicht.

. _ Mit der neuen Nachriist-Steuerung VISION 51R
Phone: +49 9273 72-0 haben Anwender nun Zugriff auf modernste
Entwicklungen im Steuerungsbereich. Speziell
fiir dltere Maschinen wie etwa Autogen-, Plas-
ma- und Markieranlagen mit einer Netzspan-
nung von 230 VAC (50/60 Hz) liefert VISION
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Thermproclaee;:cgaqiiii;nss::;ﬁ; 51R akiuelle Ausstattungs- und Funktionsviel-
28, Juni-02.Juli 2071, Halle 9, Stand Bl falt. Damit soll die Nutzungsdauer der Schneid-

. anlagen deutlich verlidngert werden.
isoTHERM® AL-FLEX VISION 51R hat eine modernere Bedienober-
F,‘E" ze’ i " fliche fiir schnelleren und einfacheren Betrieb,

mehr Datenspeicher fiir Verschachtelungs- und
Teiledaten sowie bessere Kommunikations-
optionen einschlie}lich USB und Ethernet. Da-
riiber hinaus lassen sich unter anderem Grafi-
ken, Geometrien und Kalkulationen schneller
bearbeiten.

EXTRUSION = DIECASTING = FOUNDRY = ROLLING = FINISHING = MACHINING = WELDING = RECYCLING

METEF -FOUNDEQ

number 1 metal expo in the world

1 8 - 2 ‘I APRIL 2[] ‘I 2 ,,Rerofit-BundIe“: VISION 51R

Durch das Nachriisten entfallen laut Hersteller
Kosten und Stillstandszeiten bei der Wartung al-
ter Systeme. Dank vorgefertigter, direkt einsetz-
barer Schnittstellenpakete gilt Gleiches fiir Aus-

Foto: ESAB Cutting Systems

\ Two events one great fallzeiten. ,Die VISION 51R unterstiitzt alle mo-
international appointment dernen Antriebs- und Plasmaschneidsysteme.

. Sie ist ein Musterbeispiel an Ausstattung und

to get together and do husiness Funktionsvielfalt. Auch im harten Dauereinsatz

sorgt diese kompakte Retrofit-Nachriist-Steue-
rung fiir zuverléssig reproduzierbare Qualitit
und sichere Kontrolle simtlicher Prozesse.
Kurze Montage- und Lieferzeiten aufgrund von
Standardpaketen sorgen fiir schnellen Einsatz
in der Praxis“, sagt dazu Thomas Kilb, Pro-

ALEin g jektmanager VISION bei ESAB Cutting Systems.
meiey ﬁoundeq. & edimet sponenr Dic Steue%’ung VISION 51R kann asitlich mit

UR OFPE

GARDA EXHIBITION CENTRE MONTICHIARI - BRESCIA - ITALY

INTERNATIONAL INTERNATIONAL FOUNDRY Cligenlig) Saaisii optionalen ,Paketen” speziell den jeweiligen
AN EEETE EUEENT BT, Alfin-Edimet Spa - Tel. +39 030 9981045 - Fax +39 030 9981055 , .
gth edition 6t edition info@metef.com - METEF.COM - info@foundec.com - FOUNDEQ.COM UBI >< BanCOdI BreSCIa Gegebenhelten angepaSSt WeI'deIl. SO bletet daS

Unternehmen eine Kiihl- und Heizungseinheit
von -10 bis +55 Grad Celsius, einen optischen
Tracer einschliefdlich Hard- und Software so-
wie vorkonfektionierte Netzwerkkabel bis zu
150 Metern Linge. Dariiber hinaus ist der
Download von Schneidprogrammen mit neuer
UDL/PPT/XON/XOFF Hard- bzw. Software-
schnittstelle ebenso wie iiber eine serielle DNC-
Schnittstelle maglich. (bk)

Besuchen Sie unsere
Hausausstellung
vom 7. bis 9. Juni in

Kirchardt.

Hochleistungs-Kreissagen

Die bringen Sie nach vorne!

Sagen Sie jetzt Masse mit Klasse. Noch schneller.
Und noch exakter. Mit unseren HCS und VA-L

Hochleistungs-Kreissagen. Ideal fir groRe Serien

und kleine Querschnitte. Ob Stahl, Alu oder NE- m
Metalle — holen Sie sich den Vorsprung. Effizient

und dauerhatft. Jetzt — mit BEHRINGER EISELE. m" 73235 Wellheim/Teck Weitere Informationen zum Thema finden Sie in unse-

. . - . . P — Tel.: +49 7023-95757-0
Ihrem fiihrenden Anbieter fiir innovative Sagesy- | www sisele behringer.net ren Datenbanken www.alu-news.de und www.metall-

steme BEHRINGER EISELE GmbH markt.net unter den genannten Firmen.
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Neue Losungen und Weiterentwicklungen

Werkzeug-Mix fiir komplexe Bauteile

Standard- und Sonderwerkzeuge
fiir die Zerspanungsindustrie fer-
tigt die Ingersoll Werkzeuge GmbH
aus dem hessischen Haiger. Das
Unternehmen feilt stets an neuen
Losungen und Weiterentwicklun-
gen, auch im Bereich der NE-Me-
tallbauteile.

Die Leistungsfihigkeit des Schneidstof-
fes PKD (polykristalliner Diamant) aus-
reizen: Dieses Ziel verfolgt das Unter-
nehmen mit seinem PKD-Programm. Es
umfasst drei Werkzeuggruppen: Stan-
dardwerkzeuge mit PKD-bestiickten
Wendeschneidplatten, Sonderwerkzeuge
mit PKD-bestiickten Wendeschneidplat-
ten und Sonderwerkzeuge mit aufgelite-
tem PKD-Layer.

Das Standardprogramm ist gekenn-
zeichnet durch eine Vielfalt positiver,
weich schneidender Werkzeuge. Die
Mehrheit dieser Werkzeuge ldsst sich
durch spezielle NE-Wendeschneidplat-
ten mit hochglanzpolierter Spanfliche
auch zur Bearbeitung von NE-Metall-
werkstoffen einsetzen. Fiir einige dieser
Werkzeugserien stehen PKD-bestiickte
Wendeschneidplatten bereits als Stan-
dardversion zur Verfligung. Diese Flexi-
bilitdt in der Schneidstoffwahl hilt In-

Fotos: Ingersoll Werkzeuge

Im Uberblick: Bearbeitsungsverfahren Frisen und Dreh- bzw. Dreh-Drehriumen

Fir die absolute Sonderbearbeitung
sind haufig speziell konzipierte Werk-
zeuge mit aufgeloteten PKD-Schneiden
besonders wirtschaftlich. In vielen Fil-
len kionnen mit einem solchen Werk-
zeug mehrere andere Werkzeuge elimi-
niert werden, was Zeit und Kosten spart.
Diese Werkzeuge werden besonders in
der Grof3serienfertigung erfolgreich ein-
gesetzt. Da bei der Alu- und Leichtme-
tallbearbeitung die Hauptzeit im Verhilt-
nis zur Nebenzeit fast verschwindend ge-

L

Beispiele: von Ingersoll angebotene Versionen der Vollbohrer, Senker und Tauchfraser

gersoll fiir einen grofSen Vorteil beim
sogenannten ,,Einfahren®, das heif3t, fiir
die Test- und Optimierungsphase der
Bearbeitung eines Werkstiickes. Erst
nach erfolgreichem Testlauf kommen
die relativ stoflempfindlichen PKD-
Schneiden zum Einsatz. Dann konnen
sie ihre Leistungsfihigkeit unter optima-
len Einsatzbedingungen ausspielen.

In eigener Hand

Auch bei Entwurf und Ausfiihrung von
Sonderwerkzeugen fiir die Serienbear-
beitung von NE-Metallbauteilen, vor al-
lem Aluminium, kann Ingersoll die
langjdhrige Erfahrung als Anwender ein-
bringen. Bei diesem Werkzeugkonzept
ist wiederum oberstes Ziel, moglichst
auch in Sonderwerkzeugen Standard-
wendeschneidplatten zu verwenden. Das
hat den Vorteil, beim , Einfahren“ des
Werkstiickes kostengiinstigere Hartme-
tallwendeschneidplatten verwenden zu
konnen und erst nach abgeschlossener
Optimierungsphase auf PKD-Schneiden
7u wechseln. Ein weiterer Vorteil der
Werkzeuglosung mit Standard-Wende-
schneidplatten liegt darin, dass der An-
wender die Werkzeugaufbereitung in ei-
gener Hand behiilt.

ring ausfillt, ist es extrem wichtig, mog-
lichst viele Werkzeuge miteinander zu
kombinieren. Damit konnen unnétige
Werkzeugwechsel und Verfahrwege in
der Maschine vermieden werden. Die
Kombination ~der unterschiedlichen
PKD-Werkzeugtypen ist vor allem bei
der Komplettbearbeitung komplexer
Bauteile sinnvoll.

Universell einsetzbar

Zur Bearbeitung von Aluminium eignet
sich auch das Wendeschneidplatten-
Bohrer-Programm QUAD DRILL PLUS
von Ingersoll. Diese Werkzeuge sind
wirtschaftlich und universell im Durch-
messerbereich von 12,5 bis 80 mm ein-
setzbar. Sie sind mit verschiedenen
Wendeschneidplatten, Geometrien und
Beschichtungen sowie speziellen Verfah-
ren zum Schutz der Bohrerkorper gegen
Verschleify ausgestattet. Verwendet wer-
den durchgingig vierschneidige Wende-
schneidplatten, die dank ihrer quadrati-
schen Form robust und prozesssicher
sind. Sie werden mit Klemmschrauben
in den genau gefertigten Plattensitzen
befestigt. Das gestattet ein schnelles und
einfaches Auswechseln bei Verschleifi.
Die unterschiedlichen Geometrien und
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Anschaulich: die Kompletthearbeitung eines Aluminium-Motorblockes

Beschichtungen sind nicht nur fiir Alu-
minium, sondern auch fiir Stahl, Edel-
stihle und Guss verfiighar. Die Wende-
schneidplatten sind universell auf Voll-
bohrern, Senk- und Tauchfrisern ein-
setzbar.

Die Kurbelwellenbearbeitung gehort zu
den groflen zerspanungstechnischen
Herausforderungen, der sich das Unter-
nehmen aus Haiger ebenfalls stellt. Die
Vielfalt der von Ingersoll bearbeiteten
Kurbelwellen reicht von der Einzylinder-
Kurbelwelle fiir Stromaggregate mit 260
mm Linge iiber Pkw- und Lkw-Kurbel-
wellen bis zur Kurbelwelle fiir Schiffs-
diesel mit ca. 12.600 mm Linge.
Genauso unterschiedlich wie die Grofle
der bearbeiteten Werkstiicke ist der Be-
reich der Werkzeugdurchmesser fiir
diese Bauteile. Er erstreckt sich von 230
mm Durchmesser fiir den Innenrund-
friser fiir Stromaggregate bis zu 6.500
mm Durchmesser beim Auf3en-
friser fiir die Schiffs-
kurbelwelle. Zu-

’ dem wird

~— die gesamte Palette von

* Innenrund-

friswerkzeugen

iiber  Auflen-

rundfriiser bis

70 sogenannte

Dreh- bzw.

Dreh-Drehriumwerk-

zeuge angeboten. Da-

bei sieht es Ingersoll als Vorteil, dass

Planung, Konstruktion und Fertigung

der Werkzeugkorper und der Wende-

schneidplatten an einem Standort in

Haiger konzentriert sind.

Mit den patentierten Eckfrisern der

neuen Serie Super6 stellt Ingersoll eine

Innovation im Zerspanungssektor vor.

Basis ist die Wendeschneidplatte WFM-

34R100.

Die Vorteile der neuen Serie:

» sechs Schneidkanten in eine Dreh-
richtung,

P Frisen von exakten 90°-Schultern,

» hoch-positiver Spanformer,

» extrem weich schneidend,

» formschliissiger Plattensitz,

» geschliffene Nebenschneide,

» Tangentiales Design,

» freiwinkelreduzierende Fase.

Die neuen Eckfriser werden mit Friser-

aufnahme nach DIN 8030 im Durchmes-

serbereich von 40 bis 160 mm angebo-

ten. Es stehen zwei Teilungen fiir Guss

und Stahl zur Verfiigung. (bk)
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Weitere Informationen zum Thema finden Sie
in unseren Datenbanken www.alu-news.de
und www.metall-markt.net unter den genann-
ten Firmen.

m Hariedozal ethalien Alursiniumwerkstoife sine Sohut-

schicht mit hober Harte. Dad bedoulet Kostenersparmis
gegendiber hdrieren Matenisllen, hohe Hitze-, Korrnsioms-, Ve
schioifl: und elektrsche Widerstands Eshigheit. Angewandt wird
Hartelonal in Maschinen- und Apparatebai, Automaobil
induitie. Luft- und Raumishet, Schefibau, Antriebstechaik,
Vakuamiechmil, Pneumatk, Elektrotechnik, Lebensmitiel-
industile uwm Rifen Sie um an und lassen Sie sich beraten

Schichtarbeit macht hart

Hernes Sirafle 1

O 15751 Cireelengbmin-Bailubess
Tl - 227 797 70 OF:Q

Fa @ 3T T F T OF-T8
irfohartancd ic.de
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Geselfschali fikr Oberflichentechnik

www.thebrightworldofmetals.com
www.gmtn.de

The Brig
Worid
of Metals.

Dusseldorf, Germany
28 June - 02 July 2011

ht

Ein Termin - vier Ereignisse - ein Standort
Erleben Sie vier hochkaratige Fachmessen fiir
GieBereitechnik, Metallurgie, Thermoprozess-
technik und Prazisionsgussprodukte an einem
Standort und mit einer Eintrittskarte.

Weltweit die Nr. 1 der Branchen, vielfache
Synergien, Verbindungen und Vernetzungen
bei nur einem Messebesuch.

Herzlich willkommen in Dilsseldorf!

Messe Diisseldorf GmbH
Postfach 101006
40001 Diisseldorf
Germany

Tel. +49 (0)211/45 60-01
Fax +49(0)211/4560-6 68
www.messe-duesseldorf.de

Messe
Diisseldorf
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Die weltweite Nachfrage nach Alu-
minium wird in den kommenden
Jahren weiter steil ansteigen. Da ist
es nicht nur von Interesse, wo die
Hiitten stehen werden, die diesen
Bedarf decken sollen, sondern in
gleichem Mafie auch, ob und gege-
benenfalls welche Kapazititen
wegen mangelnder Rentabilitit
geschlossen werden miissen.

Fiir Standortentscheidungen sind die
Produktionskosten mafdgeblich, die
langfristig und zuverldssig durch den Er-
16s gedeckt sein sollten. Der Aluminium-
preis allerdings ist ein verinderlicher
Marktpreis, der von Angebot, Nachfrage
und von Erwartungen in der Zukunft be-
stimmt wird. Die Grenze zwischen Be-
triebsgewinn und -verlust ist flieRend.
Entscheidend sind letztlich die Kosten,
mit denen eine Aluminiumhiitte kalku-
lieren muss.

Die Produktionskosten wiederum setzen
sich aus verschiedenen Komponenten
zusammen. Die Rohstoffkosten spielen
eine Rolle, aber auch stark variierende
Kostenanteile. Zu letzteren zahlen Ener-

Jiingste Kostenerhebung macht deutlich:

Hiesige Hiitten sind akut gefahrdet

gie, Personal, Kapitaldienste und ver-
schiedene andere. Im Ergebnis fiihren
diese Einfliisse dazu, dass sich die Pro-
duzenten standortbedingt mit stark un-
terschiedlichen Kosten auseinanderzu-
setzen haben.

In diesem Zusammenhang ist eine Erhe-
bung zur Kostenstruktur der weltweiten
Aluminiumhiitten  (veroffentlicht von
Macquarie) von Interesse. Die Ergebnis-
se dieser Erhebung sind — fiir die Jahre
2009, 2010 und 2011 — summarisch in
einem Schaubild zusammengefasst, das
gleichsam die Spreizung der Produkti-
onskosten (in US-$ je Tonne) zwischen
kostengiinstigstem und teuerstem Hiit-
tenstandort darstellt.

GroBe Unterschiede

Dabei fallen zundchst einmal die grof3en
Unterschiede ins Auge. Der tatsdchliche
maximale Kostenunterschied zwischen
dem teuersten und dem kostengiinstigs-
ten Produzenten betrdgt angenihert et-
wa 100%. Im Jahre 2009 beispielsweise
lag danach der giinstigste Produzent bei
etwa 1100 US-§ je Tonne, der teuerste
bei ca. 2300 US-§ je Tonne. Zu den best-

Das grofie Beben und die Reaktorkatastrophe in Ja-
pan, unabsehbare polifische Umwiilzungen in Nord-
afrika und in der Golfregion, veriinderte Koording-
ten in der deutschen Innenpolitik. . . — all dies wird
die wirtschaftliche Entwicklung in Deutschland nicht
unberiihrt lassen, selbstverstiindlich auch nicht die
Aluminiumindustrie.

Die direkten Auswirkungen
der Ereignisse in Japan wer-
den nach Gbereinstimmen-
der Ansicht der Experten re-
lofiv gering bleiben. Die
Analysten der Société Géné-
rale beispielsweise sind der
Meinung, dass die Auswir-
kungen auf die japanische
Aluminiumnachfrage  nur
von kurzer Daver sein wer-
den. Im Jahr 2010 wurden
in Japan rund 3,4 Mio. Ton-
nen Aluminium nachgefragt,
wobei der Anfeil von
Primiraluminium rund 2,2
Mio. Tonnen ausmachte.
Dies entspricht ca. 5% des
globalen Verbrauches. Die kurzfristig zu erwartende
Nachfrageliicke werde durch den Mehrbedarf fiir
den Wiederaufbau zerstirter Regionen mittelfristig
mehr als wettgemacht.

Primdraluminium wird in Japan prakfisch gar nicht
hergestellt. Das rohstoff- und energiearme Japan
begann bereits vor Jahrzehnten mit dem konse-
quenten Abbau seiner heimischen Hittenindustrie.
Heute werden lediglich noch 5000 Tonnen jiihrlich
(in der Hiitte Kambara) produziert.

Umso gravierender diirften langfristig die indirekten
Auswirkungen der jiingsten dramatischen Ereignisse
sein. In Deutschland erleben wir als einen ersten
Vorgeschmack die nev angefuchte Energiediskussi-
on. Dabei haben die Ereignisse in Japan den breiten
gesellschaftlichen Konsens gestiirkt, dass Energie
und Umwelt besser miteinander in Einklang ge-
bracht werden miissen. Es ist gewiss miiflig, heute
spekulieren zu wollen, auf welchem Wege dies ge-
schieht und mit welchen Folgen. Aber eines ist si-
cher: Energie wird auf absehbare Zeit knapper und
teurer werden. Auch die energieintensiven Indus-
trien werden das zu spiiren bekommen.

Diese Erwartung lenkt den Blick auf den mittleren
Osten und Nordafrika, eine Region mit — aus unse-
rer Sicht zumindest — nahezu unbegrenzt verfiigha-
ren Energiereserven. Damit sind weniger die fossi-
len Brennstoffe gemeint, die dort lagem, sondem
vor allem die klimatischen Gegebenheiten, die zur

Kommentar
Unruhige Zeiten

Dr.-Ing. Peter Johne

Nutzung der Solarenergie geradezu herausforder.
Das unldngst vorgestellte Solartec-Projekt gibt hier
die Richtung vor: Die Sonneneinsfrahlung auf ein
begrenztes Areal wiirde theoretisch ausreichen, die
fossilen Energiefrdiger in Europa zu substituieren.
Die dazu erforderliche Technologie steht in den
Grundlagen bereits zur Ver-
fiigung. Bei einem enfspre-
chenden  Energiepreisni-
veau dirfte auch das erfor-
derliche Kapital kein emst-
haftes Problem darstellen.
Die groBie Unsicherheit die-
ses Projektes ist in den in-
stabilen politischen Verhiilt-
| nissen in dieser Region be-
4 giindet. Die Willkir auto-
kratischer ~ Regierungsfor-
men mit permanenten ge-
sellschaftlichen  Spannun-
gen und die daraus resultie-
4 renden Risiken schrecken

potenzielle Investoren von

einem langfristigen Engage-

ment ab. In dieser Hinsicht
kénnten die eingeleitefen gesellschaftlichen Verdin-
derungen zur Hoffnung Anlass geben, dass in dieser
Region lingerfristig demokratische Strukturen ent-
stehen.
Solche Verinderungen werden nicht kurzfristig zu
erwarfen sein, aber so lange muss man vielleicht
auch gar nicht warfen. Derzeit steht die Golfregion
bereits fiir etwa 10% der weltweiten Aluminiumpro-
duktion, mit ansteigender Tendenz. Wenn vorab
ein Teil des zur Aluminiumgewinnung erforderlichen
Energiebedarfes mit Solarenergie gedeckt wiirde,
dann wiire das ein erster Schritt.
Fazit: Kurzfristig werden wir die Folgen der Ereig-
nisse dieses Jahres kaum zu spiren bekommen.
Bei einer liingerfristigen Betrachtung werden wir je-
doch einen Paradigmenwechsel in Rechnung stellen
missen:
» Auf der Erzeugerseite unserer Energiebilanz wer-
den die regenerativen Energiequellen gewinnen.
Das wussten wir zwar schon immer, aber ange-
sichts der sichthar gewordenen Risiken der Kern-
energie wird diese Entwicklung schneller gehen, als
wir gedacht haben. Die Briicke wird kilrzer sein.
» Auf der Verbraucherseife der Energiebilanz wird
sich eine globale Sicht stirker durchsetzen. Wie das
gehen kann, hat der Hydro-Konzern mit dem Abbau
von Hittenkapazititen in Deutschland und dem
Nevautbau in der Golfregion vorgemacht.

Dr-Ing. Peter Johne

gehiiteten Geheimnissen der Branche
gehoren die Produktionskosten jeder
einzelnen Aluminiumbhiitte; zur Profita-
bilitit eines einzelnen Produzenten las-
sen sich deshalb keine Aussagen treffen.
Insgesamt besteht, wie die Darstellung
erkennen lisst, ein deutliches Kostenge-
fille.

Im bisherigen Jahresverlauf 2011 bei-
spielsweise produzierte die Gruppe der
10% kostengiinstigsten Kapazititen im
Mittel zu 1320 US-$ je Tonne, die 10%-
Gruppe am oberen Ende der Kostenkur-
ve durchschnittlich zu 2400 US-§ je
Tonne. Dazwischen verteilen sich — in
2011 tibrigens nahezu linear — die iibri-
gen Produzenten. Bei einem Marktpreis
zwischen 2500 und 2600 US-$ je Tonne
(wie im ersten Quartal des Jahres) kon-
nen die Hersteller mithin Kkosten-
deckend produzieren, die Hiitten mit
den hochsten Kosten allerdings bewegen
sich hart an der Grenze.

Deutlicher Anstieg

Im Vergleich der gewichteten Jahres-
Mittelwerte — eine rein theoretische
Grofle iibrigens — zeigt sich, dass die
Produktionskosten ~ gegeniiber 2009
deutlich angestiegen sind. 2009 betru-
gen die durchschnittlichen Produktions-
kosten samtlicher Kapazititen etwa
1500 US-$ je Tonne. In 2010 ist dieser
Betrag auf 1830 und 2011 auf etwa
1850 US-$ je Tonne gestiegen.

Was bedeutet diese Kostenstruktur fiir
die Situation der mitteleuropiischen,
besonders der deutschen Hiitten? Ob-
wohl auch deren genaue Produktions-
kosten nicht bekannt sind, darf man da-
von ausgehen, dass die hiesigen Hiitten
zumindest im oberen Drittel der Kosten-
verteilung angesiedelt sind. Die Strom-
preisdiskussionen, die Stilllegungsbe-
schliisse und letztlich die im mehrjahri-
gen Vergleich riickldufige Primirpro-
duktion lassen diesen Schluss zu.

Die verbliebenen Hiitten sind, wie diese
Betrachtung unschwer erkennen ldsst,
von zwei Seiten gefihrdet. Auf der Kos-
tenseite konnen diese Betriebe, zumin-
dest angesichts der gegenwirtigen Situa-
tion der Erlose, keine weiteren Aufschld-
ge verkraften. Aber selbst, wenn es ge-
lingt, die Kosten stabil zu halten, sind die
hiesigen Hiitten bei einem konjunkturel-
len Riickgang mit fallenden Aluminium-
notierungen akut gefihrdet.

Dr.-Ing. Peter Johne

2,500

2,000

16640

1.000-

010

2011

Birgt Gefahrdungspotenzial: die Kostenstruktur der Aluminiumhiitten

Profilstapler besticht durch Dynamik und Flexibilitéit

Zum vollautomatischen Betrieb

Mit der Inbetriebnahme einer neu
entwickelten Einrichtung zum Ent-
stapeln von Strangpressprofilen
gelingt dem Presswerk Gerhardi
Alutechnik ein weiterer Schritt in
Richtung zum vollautomatischen
Strangpressbetrieb. Nach Abschluss
des Gesamtprojektes wird die Pro-
duktion von zwei Pressenlinien
den beiden Packplitzen bedarfsge-
recht und voll automatisiert zur
Verfiigung gestellt.

Die logistische Aufgabenstellung im Ger-
hardi-Presswerk sieht eine gemeinsame,
weitgehend automatisierte  Profilver-
packung fiir zwei benachbarte Strang-
presslinien vor. Fiir die Situation im Be-
trieb ist kennzeichnend, dass die beiden
Pressen in benachbarten, jedoch sepa-
raten Gebiuden installiert sind. Bei der
zentral angeordneten Verpackung im
neuen Hallenschiff miissen die Korbe
aus der alten in die neue Halle iiberfiihrt
werden. Dabei ist die logistische Zusam-
menfiihrung dadurch erschwert, dass
unterschiedliche Korbabmessungen im
Einsatz sind. Fiir die leistungsfihige
neue Presse wurde ein neuer, breiterer

Problemlos: der neue Entstapler

Korbtyp entwickelt, der auf die Produk-
tion der neuen Presse abgestimmt ist.

Flexibler Entstapler

Der Schliissel fiir die logistische Pro-
blemlosung ist der vor den Packplitzen
angeordnete Entstapler. Dieser muss fle-
xibel sein und dazu noch schneller ar-
beiten. Er muss unterschiedlich breite
Korbe im beliebigen Wechsel bedienen
und die Profile — je nach vorgesehenem
Packplatz — auf zwei getrennte Trans-
portbinder ablegen. Die Profile konnen
in den Korben iibereinander oder aber
in Kéimmen gestapelt sein — auch in die-
ser Hinsicht arbeitet der Entstapler sehr
flexibel.

Eigenes System

Beim Entstapeln fassen die Greifer an
den Zwischenlagen an, heben die Lage
ab und transportieren diese zu einem
Querforderer, der sie zum Packplatz
verfihrt. Die Zwischenlagen fallen dabei
auf ein weiteres Transportband unter-
halb des Querforderers, das sie aus dem
Bereich des Entstaplers heraustranspor-
tiert. In einer gesonderten Einrichtung
werden die Zwischenlagen gesammelt
und iiber ein eigenes Transportsystem
ins Untergeschoss transportiert, wo sie
dem Profilstapler erneut zur Verfiigung
stehen.

Gewicht gespart

Zu den Merkmalen der neuen Stapler-
konstruktion gehort, dass (mit Ausnah-
me des Greiferantriebes) auf jegliche
Pneumatik verzichtet wird. Stattdessen
sind elektrisch geregelte Servomotoren
eingesetzt. Diese Bauweise spart erheb-
lich an Gewicht; tatsichlich wiegt dieser
Entstapler nur etwa 50% einer ver-
gleichbaren Einrichtung in konventio-
neller Ausfiihrung. Dies wiederum stei-
gert die Dynamik der Bewegungsabldu-

,Die Logistik-Installationen
von H+H Herrmann + Hie-
ber bereiteten uns keinerlei
Probleme. Auch als Prototyp
konnten wir den mneuen
Stapler ohne Storungen in
Betrieb nebhmen — Respekt!”

Christoph Deiters

fe, wie sie zur Umsetzung des Volumens
gebraucht wird. Die Sicherheit ist dabei
nicht beeintréichtigt; es wurde ein dreifa-
ches Abschaltsystem vorgesehen.

Spektrum erweitert

Fiir den in Denkendorf anséssigen Logis-
tikspezialisten H+H Herrmann + Hieber
ist diese hier erstmals realisierte Losung
eine wichtige Erweiterung seines Leis-
tungsspektrums. Bisher nimlich starte-
ten die von H+H geplanten und geliefer-
ten Materialfluss-Losungen an der Stelle,
an der die gefiillten Profilkorbe nach
der Sige aus der automatischen Stapel-
einrichtung entnommen werden. Das
jetzt vorgestellte Konzept versetzt H+H in
die Lage, den automatischen Material-
fluss, wenn eine Anlage ,,von der Stange*
nicht optimal einsetzbar ist, nach Bedarf
zu modifizieren und den jeweiligen Ge-
gebenheiten anzupassen. (jo)

[ de]
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Weitere Informationen zum Thema finden Sie
in unseren Datenbanken www.alu-news.de
und www.metall-markt.net unter den genann-
ten Firmen.

Grafik: Macquarie
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Hydro sichert Rohstoffverso

Mit der Ubernahme der Alumini-
umaktivititen von der brasiliani-
schen Vale S.A. gelang der norwegi-
schen Hydro am 28. Februar ein
entscheidender Schritt auf dem We-
ge zum global agierenden, inte-
grierten Aluminiumkonzern.

,Meine Begeisterung iiber den Erwerb
von Vales Aluminiumaktivititen in Brasi-
lien ist nach meinem ersten Besuch des
Werkes sogar noch grofler als zuvor”,
gab sich CEO Svein Richard Brandtzaeg
nach seinem ersten Besuch des neuen
Werkes in Brasilien Anfang Midrz des
Jahres optimistisch. Mit mehr als 4000
Beschiftigten ist Brasilien jetzt inner-
halb des Hydro-Konzerns auf Augen-
hohe mit den Standorten Deutschland
und Norwegen.

Neben Deutschland als kompetenter
Aluminiumverarbeiter und Norwegen
mit seiner langen Tradition in Energie-
erzeugung und Aluminiumgewinnung ist
jetzt Brasilien als Garant fiir eine sichere
Rohstoffversorgung getreten. Hydro ist
damit ein global orientierter, integrier-
ter Aluminiumkonzern — von der Roh-
stoffversorgung iiber simtliche Stufen

Vale-Aluminium-Transaktion vollendet

der Aluminiumgewinnung bis hin zur
Halbzeugproduktion und Verarbeitung.

GrofBle Bauxitmine

Durch die Ende Februar vollzogene
Transaktion erhilt Hydro Zugriff auf
wichtige Aktivititen in Brasilien, unter
anderem die volle Kontrolle und den Be-
sitz von Paragominas, eine der weltweit
grofdten Bauxitminen, 91% Anteil am
weltgrofiten Oxidwerk Alunorte, 51% an
der Aluminiumhiitte Albras in Brasilien
und zudem noch 81% am CAP-Projekt
zur Oxidgewinnung. Hinzu kommen
noch Lizenzen zum Bauxitabbau. Dem
gestiegenen Gewicht dieses Geschifts-
zweiges entsprechend wird die Haupt-
verwaltung des Geschiftszweiges ,,Bau-
xite & Alumina“ zukiinftig in Rio de Ja-
neiro angesiedelt sein, und zwar unter
der Fiihrung von Executive Vice Presi-
dent Johnny Undeli.

Anteil an Hydro

Im Gegenzug zur Ubernahme des Alumi-
niumgeschifts hilt Vale jetzt einen Anteil
von 21,6% an Hydro. Das neue Aktien-
kapital betrdgt nun 2.271.760.107,048
norwegische ~ Kronen verteilt auf

2.068.998.276 Aktien mit jeweils einem
nominellen Wert von 1,098 norwegi-
schen Kronen. Der Wert der gesamten
Transaktion addiert sich auf etwa 5,27
Mrd. US-Dollars.

Hydros Weg begann im Jahre 1905 als
ein rein norwegisches Unternehmen, zu
einer Zeit, als der Werkstoff Aluminium
in seine allerersten technischen Anwen-
dungen eingefiihrt wurde. Uber die
Energieerzeugung und -gewinnung kam
das Unternehmen in den vierziger Jah-
ren mit der Metallerzeugung in Kontakt.
Es entstanden in Norwegen die ersten
Aluminiumhiitten, die aufgrund ihrer
giinstigen Energiebasis stetig ausgebaut
werden konnten.

Wachstumsspriinge

Die entscheidenden Wachstumsspriinge
gelangen durch strategische Zusammen-
schliisse und gezielte Ubernahmen. Im
Jahre 1986 entstand durch den Zusam-
menschluss mit der norwegischen ASV
ein Aluminiumkonzern mit internationa-
ler Bedeutung. Ein Meilenstein war die
Ubernahme der deutschen VAW im Jah-
re 2002, die dem Konzern Zugang zu
hochwertiger Verarbeitungstechnologie

¥

Hydro-Profile: Der Konzern gilt nun als global agierendes Unternehmen

verschaffte. Nach der Trennung vom Ol-
geschift im Jahre 2007 folgte ein weite-
rer Wachstumsschub auf dem Sektor
der Metallerzeugung: Mit den neuen
Hiittenkapazititen in der Golfregion und
der jetzt vollzogenen Ubernahme der
Aluminiumaktivititen der brasiliani-

schen Vale konnte die Hiittenproduktion
auf eine tragfihige Basis gestellt werden,
die dem erfolgreichen Hydro-Konzern
eine Position unter den weltweiten Alu-
minium-Schwergewichten der Branche
verschafft hat.

Dr.-Ing. Peter Johne

Bundeszuschuss fiir innovatives Alunorf-Projekt

Energieeffiziente Online-Prozesssteuerung

Mit bis zu 1,5 Millionen Euro for-
dert das Bundesumweltministerium
ein Innovationsprojekt des Walz-
werkes Alunorf, an dem Hydro zu
50% beteiligt ist. Alunorf in Neuss,
das weltgrofite Aluminiumwalz-
und -schmelzwerk, plant, neue
Glithofen im Kaltwalzbetrieb zu
bauen und mit einer hochst ener-
gieeffizienten Online-Prozessteue-
rung auszustatten.

Jedes Jahr soll die Innovation gegeniiber
den Altanlagen rund 4,9 Millionen Kilo-
wattstunden (kWh) Strom und 9,8 Mil-
lionen kWh Erdgas einsparen, was zur
Vermeidung von Emissionen im Umfang

von 8300 Tonnen CO; fiihrt. Bisher kin-
nen die Gliihofen nur mit Bandrollen
(Coils) befiillt werden, die nach dem
Walzen abgekiihlt sind. Abkiihlen, um
sie wieder aufzuheizen? Das klingt nicht
nach hoher Energieeffizienz, aber ist
heute nach Ansicht von Fachleuten
notwendig fiir einen sicheren Prozess,
bei dem die Temperaturfiihrung nur fiir
den gesamten Ofen erfolgt und sich
nach metallurgischer Erfahrung und von
Versuchen abgeleiteten Einstellungen
richtet.

Der neue Prozess hingegen soll die je-
weiligen Temperaturen sowohl an meh-
reren Stellen im Ofen messen als auch
an den Coils, bevor sie in den Ofen kom-
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men. In Echtzeit errechnet das neue
Programm die Energiemenge, die indivi-
duell zum Gliihen jedes einzelnen Coils
benotigt wird. Nach der Beladung steu-
ert es die Beheizung der jeweiligen
Ofensektionen und erzeugt exakt die
notige Hitze — nicht mehr.

,Wir werden den derzeitigen Verlust an
Restwirme beim Abkiihlen der Coils
ebenso vermeiden, wie wir den Ver-
brauch an spezifischer Energie fiir unse-
re Gliihofen reduzieren. Es ist ein her-
vorragendes Miteinander von Ein-
sparungen bei Kosten und Emissionen,
gut fiirs Ergebnis und die Umwelt”, sagt
Alunorf-Geschiftsfiihrer Thomas Geu-
pel.

Die neuen Gliihofen werden im 4. Quar-
tal dieses Jahres fertig gestellt und die
neue Prozesssteuerung soll dann im
Friihjahr 2012 voll funktionieren.

Recycling ausgeweitet

Da Alunorf seine Prozesswirme teilwei-
se zur Beheizung des nahen Stadtviertels
Neuss-Allerheiligen abgibt, mogen sich
Anwohner fragen, ob sie kiinftig weniger
Energie bekommen. Geupel: ,,Nur keine
Sorge. Es ist in unserem Umschmelz-
werk, einem ganz anderen Betrieb unse-
res grofien Standortes, wo mit moderns-
ter Wirmetauscher-Technologie Abwir-
me gesammelt und weitergeleitet wird,
um damit den Heizkomfort der Wohnge-
biude in dem ganzen Viertel zu gewihr-
leisten — und zwar mit null Emissionen.
Auch die Umschmelzprozesse der Alu-
norf werden ihren Beitrag zu Klima-
schutz und Ressourceneffizienz noch-
mals steigern, denn ein weiterer Dop-
pelkammer-Ofen — genau wie der erste,
der fiir Hydro im Recyclingzentrum seit
Ende 2009 in Betrieb ist — wird jetzt ge-
baut. Er soll jihrlich weitere 50.000
Tonnen lackierter Aluminiumschrotte
und gebrauchter Produkte recyceln.
Verglichen mit der einmaligen, pri-
médren Aluminiumerzeugung erspart
dieses ,.immer neue Recycling in der
zweiten  Ausbaustufe  jedes  Jahr
nochmals Emissionen von 490.000 Ton-
nen CO.. (red)

Mehr Aluminium
fiir die Schonheit

Die boomartige Nachfrage nach Aluminium-Aerosol-
dosen hat sich weltweit auch im Jahr 2010 fortge-
setzt. Die Produktion legte um knapp 11% zu, so-
dass die Schallmauer von sechs Milliarden Dosen,
angetrieben von der Kosmefikbranche, durchbro-
chen werden konnte. Diese stolze Zahl teilte die
International Organisation of Aluminium  Aerosol
Container Manufacturers (AEROBAL) im Marz die-
ses Jahres mit. Allerdings: Aus der Sicht der Alumi-
niumindustrie relativieren sich diese Zahlen bei ge-
naverem Hinsehen. Geht man ndmlich von einem
(angenommenen) Gewicht von 20 Gramm je Dose
aus, dann werden weltweit ca. 1200 Tonnen Alu-
minium zu Aerosoldosen verarbeitet. Das entspricht
0,00025 Prozent der gegenwirtigen Aluminium-
Weltproduktion. (jo)

Amag jetzt an
der Borse

Der in Ranshofen ansiissige Aluminiumspezialist
Austria Metall AG (Amag) ist seit dem 8. April an
der Wiener Béirse notiert. Die Amag hat im Vorjahr
mit rund 1200 Mitarbeitern 728 Millionen Euro
Umsatz und 139 Millionen Euro Betriehsgewinn er-
wirtschaftet. Herzstiick des Konzermns, der bis 1996
verstaatlicht war, ist die Fabrik in Ranshofen. Mit
dem Erlgs aus dem Verkauf der neven Akfien soll
unter anderem der Ausbau der Produktion finanziert
werden. (jo)

Trimet AG hat
Krise iiberwunden

Die Essener Trimet Aluminium AG, Deutschlands
grBter Aluminiumproduzent, startet nach der Krise
wieder durch. Seit August wird die Kapazitit wieder
voll genutzt, 170.000 Tonnen Aluminium kommen
so allein von Essen aus auf den Markt. Den Auf
schwung verdankt das Unternghmen vor allem sei-
ner auf Spezialifiiten fokussierten Strategie — und
dem Export. VW setzt etwa in China auf Aluproduk-
te von Trimet, und die BMW-Kooperation fiir den
neuen Fiinfer hat sich ebenso bewdhrt wie das
Joint Venture mit einer Tochter der Kolbenschmidt-
Pierburg AG — um nur einige Beispiele zu nennen.
(jo)

ASA bestellt
Farbbeschichtung

SMS Siemag hat einen Auftrag zur Lieferung einer
Farbbeschichtungslinie von der ASA  Aliminyum
Sanayi ve Ticaret A. . erhalten. In der Linie sollen

jihrlich rund 50.000 t von Béindern aus Aluminium
und verzinktem Stahl eine hochwertige Farbbe-
schichtung erhalten. Die Linie verfugt ber einen
Chem-, einen Prim- und zwei Finish-Coater sowie
weitere Komponenten, die einen schnellen Farb-
wechsel ermdglichen. Zum Auftrag gehdren auch
zwei Lingsteil-Scherenlinien und eine Querteil-Sche-
renlinie. Die Farbbeschichtungslinie ist fiir Bander
mit einer Dicke zwischen 0,2 bis 2,0 mm bei Brei-
ten von 900 bis 2100 mm fiir Aluminium, sowie
0,2 bis 1,0 mm bei Breiten bis 1600 mm bei ver-
zinktem  Stohl ausgelegt. SMS Siemag liefert
Mechanik, Elekirik und Automation fiir die Anlagen,
die ab 2012 in der tiirkischen Provinz Sakarya die
Produktion aufnehmen sollen. (jvf)

GrofB3e Alubauteile
jetzt moglich

AHC Oberfliichentechnik, das mit speziellen Verfah-
ren (Hart-Coat. Durni-Coat, Chemisch Nickel...)
auf die Erzeugung technischer Aluminiumober-
fliichen spezialisiert ist, hat in seinem Kerpener
Werk eine neue Anlage in Betrieb genommen, mit
der jetzt auch GroBteile qus Aluminium mit Abmes-
sungen bis zu 7000 Millimeter behandelt werden
kinnen. An der neuen Anlage kommt das elekiro-
Iytische Hart-Coat-Verfahren zur Anwendung. ~ (jo)

SAG wieder

auf Erholungskurs
Die Salzburger Aluminium AG (SAG) hat 2010 hat
nach einem auflerordentlich starken Einbruch als
Folge der Wirtschaftskrise und fehlgeschlgener
Finanzspekulationen  jefzt  den  Tumaround
geschafft. Nach einem Minus von 17 Mio. Euro in
2009 belief sich das Ergebnis der gewdhnlichen
Geschiiffstiitigkeit im Jahre 2010 auf 2,6 Mio.
Euro. Der Umsatz stieg von 170 Mio. Euro auf 195
Mio. Euro, 20171 sind 240 Mio. Euro angepeilt.
Vom Vorkrisenniveau ist man damit freilich immer
noch weit entfernt: 2008 hatte der Umsatz bei
338 Mio. Euro gelegen. (jo)

China stoppt Bau
neuer Hiitten

China hat (nach Reuters) angesichts von Uberkapa-
zitditen Pldne zum Bau never Aluminiumhitten lan-
desweit auf Eis gelegt. Die Auslostung bestehender
Hatten betrigt nach einem Bericht des Staatsrats
nur 60%. Der zustindige Industrieverband geht von
85% aus, bei einer Gesamtkapazitdit von 21 Millio-
nen Tonnen. Betroffen sind Projekte im Volumen
von 11 Mrd. US-Dollar. (jo)
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Das PFERD-Werkzeughandbuch ist mehr als nur
ein einfacher Katalog. Denn neben der Darstellung
unserer Produkte enthalt es grundlegende und
spezielle technische Informationen und Empfeh-
lungen zur effizienten Aluminiumbearbeitung.

B 7.500 Qualitatswerkzeuge mit Anwendungs-
empfehlungen

B Uber 800 neue innovative Produkte

B Mit Navigationshilfen zum optimalen Werkzeug
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Energie sparen bei klimaschonender Metallerzeugung

Wie Warmeriickgewinnung weiterhilft

Sie sind heute mehr denn je ge-
fragt: Energiesparkonzepte fiir ei-
ne klimaschonende Metallerzeu-
gung.

Hierzulande macht sich dafiir vor allem
,Metalle pro Klima* stark — eine von der
WirtschaftsVereinigung Metalle e.V. ge-
griindete Initiative der Nichteisen-Me-
tallindustrie. Dies ist erneut deutlich ge-
worden bei einem Besuch der KME AG
in Osnabriick (2007: 1,7 Mrd. Euro
Umsatz, Produktion 365.000 Tonnen).
Das von KME (rund 3400 Beschiftigte)
erzeugte und verarbeitete Kupfer (Walz-
profile, Rohre, Stangen) unterstiitzt
nach Angaben von Fachleuten u.a. die
Stromproduktion aus Sonnenlicht (Pho-
tovoltaik), die sich nach jiingsten Be-
rechnungen 2010 fast verdoppelt hat.
Wie Experten betonen, liefert die Sonne
in Deutschland pro Jahr und Quadrat-
meter etwa 1000 Kilowattstunden Ener-

gie.
Kluges Konzept

Die Umweltschutzinitiative, die sich zu-
nehmender Beliebtheit und Anerken-
nung erfreut, hebt weiterhin hervor: , In-
novative Anlagentechnik sowie der Wert-
beitrag aus der Vermeidung des Aus-
stofRes von Kohlendioxid und anderen
Treibhausgasen sollen die Solartechno-
logien dynamisch an die Wettbewerbs-
fihigkeit auf dem Energiemarkt heran
filhren.“ Das u.a. fiir die Solarthermie
so niitzliche Kupfer gilt allgemein nach
Stahl und Aluminium als drittwichtigster
metallischer Rohstoff.

Wie ferner verlautet, werden eine knap-
pe Million Kubikmeter Erdgas (10.000
MW p. a.) sowie fast 2000 Tonnen Koh-
lendioxid durch Wirmeriickgewinnung

am Werks-Standort Osnabriick pro Jahr
eingespart. Ermoglicht hat dies ein aus-
gekliigeltes Energiekonzept, das Ende
2005 gestartet worden ist. Kernpunkt ist
die groftmogliche Riickgewinnung der
erzeugten Wirme. Energieeffizienz und
klimaschonende Metallerzeugung wer-
den durch verschiedene, sinnvoll mit-
einander verkniipfte Betriebsteile er-
reicht.

Sprecher von , Metalle pro Klima“ — der
Umweltinitiative gehoren international
renommierte Unternehmen an — gehen
ins Detail: Einer der grofiten Energiever-
braucher im Osnabriicker Werksgelin-
de, der ASARCO-Schachtofen, wird von
oben mit festem Kupfer oder Schrotten
befiillt. Am unteren Ofenende ist nach
dem energieintensiven Schmelzprozess
das fliissige Kupfer fiir die GiefSerei zu
entnehmen. Mehrere Erdgasbrenner
sorgen fiir 1200 °C Innentemperaturen.
Erdgas verbrennt nur, wenn grofie Men-
gen an Luft zugefiihrt werden.

Auf der Suche nach warmer Luft wurden
die KME-Ingenieure als Energiemanager
vor Ort schnell fiindig. Bei der Nachver-
brennung von Abgasen aus dem
Schmelzofen entstehen Rauchgastempe-
raturen in Hohe von 860 °C. Um diese
effizient zu nutzen, wurde ein Wirme-
tauscher eingebaut, der die Temperatur
der fiir den Schachtofen benétigten Ver-
brennungsluft von etwa 20 auf 350 °C
anhebt. Infolge dessen wird der Energie-
bedarf im Schmelzofen erheblich ver-
mindert. Je wirmer die Verbrennungs-
luft ist, desto effizienter der Verbren-
nungsprozess.

Effizienter Prozess

Umgekehrt unterstiitzen die aus dem
Schachtofen abgezogenen Abgase auch

den Verbrennungsprozess in der Nach-
verbrennungsanlage, so die Fachleute
weiter. Zunichst nur etwa 160 °C warm,
werden die Abgase durch den heifden
Rauchgasstrom der Nachverbrennung
geleitet und dabei auf 520 °C erhitzt.
SchlieRlich erwdrmt ein weiterer Teil
der Restwdrme aus der Nachverbren-
nung das Trink- und Heizungswasser.
Dampf wird im benachbarten Kessel-
haus genutzt. Das Rauchgas verlisst die
Nachverbrennungsanlage mit  einer
Temperatur von nur noch etwa 150°C
und wird schliefflich durch modernste
Anlagentechnik und Filter gereinigt.

Innovative Technik

Das System der Wirmeverschiebung
und -riickgewinnung ist ebenso kom-
plex wie effektiv. Es zeigt, dass Ener-
gieeffizienz in energieintensiven Betrie-
ben moglich und sinnvoll ist, aber nur
dann funktioniert, wenn unterschied-
liche energiegebrauchende und ener-
gieerzeugende Betriebsteile effizient
miteinander verbunden werden.
Bei , Metalle pro Klima“ ist man iiber-
zeugt: Die internationale Wettbewerbs-
fihigkeit der Industriestandorte mit
energieintensiven Produktionsprozes-
sen wird von vergleichsweise hohen
Energiepreisen sowie strengen Um-
weltvorschriften begleitet. Das macht
Effizienzmafinahmen in den Unterneh-
men besonders wichtig, um im interna-
tionalen Wettbewerb zu bestehen. Die
hohen Investitionskosten sind dabei
ebenso notwendig fiir den Klimaschutz,
wie sie sich auch in iiberschaubaren
Zeitriumen rechnen miissen, damit in-
novative Technik einen Beitrag zur
Wetthewerbsfihigkeit leisten kann.
(bu/ak)

InovaTools global aufgestellt
Werkzeugqualitat wie ,,daheim*

Globalisierung und Industrialisie-
rung sind seit Jahren die Parame-
ter, denen sich Unternehmen zu
stellen haben. InovaTools hat glo-
bal reagiert und verfiigt heute iiber
ein dichtes Netz an Auslandsnie-
derlassungen.

Fotos: InovaTools

Geschaftsfithrer Memo lidirar

Die lokale Prisenz ist dennoch erhalten
geblieben, und so ist man auch heute
noch mit kurzen Wegen fiir die Kunden
erreichbar. Der Hersteller gehort dabei
zu den Top-30 im Umsatz-Ranking der
deutschen Prizisionswerkzeugbranche.
Rund 65% der Produktion des Werk-
zeugspezialisten aus Kinding-Haunstet-
ten gehen dabei ins Ausland. So ist es al-
so kein Wunder, dass der Export fiir die
strategische  Unternehmensaufstellung
eine wichtige Rolle gespielt hat und
auch in Zukunft zu einem steigenden
globalen Engagement fiihren wird. Unter
der Leitung von Memo Ildirar, dem ge-

sellschaftenden Geschiftsfiihrer, wurde
seit 2005 ein dichtes Netz an Auslands-
niederlassungen und Vertriebsreprisen-
tanten aufgebaut.

Kundennahe

2005 eroffnete InovaTools, damals noch
die Eckerle & Ertel GmbH, in Wien das
Export-Office fiir den Markt in Ost-Euro-
pa, Asien und den USA. 2006 kam in
Mieming/Tirol das Technologie- und
Entwicklungszentrum fiir Sonderwerk-
zeuge hinzu. Dabei ist sich Memo Ildirar
in einer Sache ganz sicher: , Individuelle
Problemlosungen, flexible Serviceleis-
tungen, schnelle Lieferungen: Vorausset-
zung dafiir ist Kundenzhe. Diesen hohen
Anforderungen kinnen wir nur genii-
gen, wenn wir auf den wichtigsten
Wachstumsmérkten vor Ort prisent sind
und unsere Kunden, das sind zum Grof3-
teil namhafte, international titige Her-
steller, auf kurzem Weg und mit kurzen
Lieferzeiten bedienen konnen — und
dies in der gewohnten Qualitit. Das geht
dann bis hin zu den gleichen individuel-
len Werkzeugspezifikationen, die der
Anwender beispielsweise in Deutschland
erhilt.”

Im Jahre 2008 ercffnete InovaTools
Espafia in Manresa/Barcelona die Pro-
duktion fiir den weltweit spanisch spre-
chenden Markt, 2009 kam das italieni-
sche Lager in Modena hinzu, 2009 die
portugiesische Produktion in Marinho
Grande sowie 2010 Lagerkapazititen in
Hartland/USA, von wo aus nun der US-
amerikanische und der kanadische
Markt bedient werden.

‘*él

VHM-Sonderwerkzeuge
Schneller Zugriff

Dariiber hinaus unterhilt der Hersteller
ein dichtes Netz von Vertriebsbiiros bzw.
Kooperationspartnern. Das sind Vertre-
tungen in Tschechien, Spanien, Portu-
gal, Schweiz, Osterreich, Italien, Finn-
land, Schweden, Niederlanden, Belgien,
Frankreich, Indien und China. Sie si-
chern den Kunden optimalen Support
und schnellen Zugriff auf hochprodukti-
ve Werkzeuglosungen, ausgezeichnete
Qualitit, kurze Lieferzeiten und Flexibi-
litit.

Der Hersteller sieht jedoch nicht nur in
ehemaligen Schwellenldndern wie China
und Indien grofles Potenzial, sondern
unter anderem auch im Osten Europas.
Dort erwartet man verstirktes Wachs-
tum und will dem mit einem starken En-
gagement Rechnung tragen. (jvl)
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Aluminiumforum Hochrhein

Region gibt Gas fiir automobile Kompetenz

Die Ver- und Bearbeitung von Alu-
minium ist einer der prigenden
Wirtschaftszweige am Hochrhein.
Doch wie konnte es in Baden-Wiirt-
temberg auch anders sein — noch
vielseitiger und in der Summe noch
bedeutender ist der Zulieferbe-
reich fiir die Automobilindustrie.
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Top-Qualitat: Zulieferteile...

Auch wenn es in der Region keinen Au-
tomobilproduzenten gibt: Rund 100 hie-
sige Zulieferer konnen nach Einschit-
zung von Experten alles liefern, um ein
komplettes Auto zu bauen — mit Ausnah-
me der Reifen.

Leichtbau gefragt

Die Unternehmen des Aluminiumfo-
rums, die in nahezu jede industrielle
Branche liefern, mischen auch im Auto-
mobil kriftig mit. Einen Schwerpunkt
bildet der Leichtbau mit der Entwick-
lung neuer Legierungen und der Pro-

duktion von Strangpressprofilen fiir den
Karosseriebereich. Aber auch Gussteile
fiir den Antriebsstrang, Fliepressteile
fiir Benzinpumpengehéuse, Druckbehl-
ter, Airbag- und ABS-Systeme, Dachtri-
ger, Sitzschienen, Aluminiumfelgen
u.v.m konnen gefertigt werden.

Starkes Netzwerk

Mit ihrem Produktportfolio leisten die
Unternehmen des Aluminiumforums ei-
nen starken Beitrag fiir die ,,Automotive-
Region Siidwest“, die von der Wirt-
schaftsforderung als regionaler Beitrag
in ein landesweites Automobil-Netzwerk
Baden-Wiirttemberg  integriert wird
(www.automotive-bw.de). Ziel des Netz-
werkes ist es, mit einem zentralen Ma-
nagement zur Weiterentwicklung und Si-
cherung des Innovations- und Produkti-
onsstandortes Baden-Wiirttemberg auf
dem Gebiet ,Automotive’ beizutragen.

....aus der Region...
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...edle Oberflachen

Koénig Metallveredelung GmbH
Industriestr. 1 ¢ D-79787 Lauchringen
Telefon 07741 /60970 » Fax-14
www.koenigmetall.de
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. fiir die Autoindustrie

Ein Vorbild

Die Identifizierung und die Présentation
der regionalen Potenziale soll zukiinftig
dazu beitragen, den Wirtschaftsstandort
am Hochrhein, bestehend aus den Land-
kreisen Lorrach und Waldshut, weiter zu
stirken. Das Aluminiumforum Hoch-
rhein bringt sich dabei nicht nur ein,
sondern dient auch als Vorbild fiir ein
funktionierendes Netzwerk.

Soziales Engagement

Mit der Unterstiitzung kultureller
und/oder sozialer Aktivititen bekennt
sich das Aluminiumforum zu seiner so-
zialen Verantwortung in der Region am
Hochrhein. In den nichsten Wochen er-
moglicht das Forum mit einer Spende
den Auftritt des Liedermachers Erich
Schmeckenbecher, bekannt als eine
Hilfte des Duos ,Zupfgeigenhansel”.
Der Erlos der Veranstaltung, an dessen
Organisation auch Unternehmer aus
dem Forum personlich beteiligt sind,
kommt einem Verein fiir an Mukoviszi-
dose erkrankte Kinder zu.  Kai Miiller
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Alufinish

STOBAG Alufinish GmbH
BahnhofstraBe 12-14

D-79793 Wutdschingen-Horheim
Telefon 0049 7746/855-0
Telefax 0049 7746/855-40
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www.stobag-alufinish.de
info@stobag-alufinish.de

Ins Profil & in die Vollen

forum

HOCHRHEIN

* sdgen und stanzen

= frisen und schieifen

* hohren und lochen

= kleben und schweilen

Alles am Hochrhein. In der Aluminiumregion.

Fon 07751 B&260

3 = wew.aluminiumforum-hochrhein.de

AWW

WUTUSCHINGEN
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Butzen mit Effizienzfaktor

Verschaffen Sie sich von vornherein einen Vorsprung: Hochste
Fertigungsstandards bei unseren Butzen sichern Ihnen stabile,
wirtschaftliche Prozesse und perfekte Ergebnisse — ob fir Produkte
aus den Bereichen Automobil, Architektur oder Verpackung.
Standards, die alle Produkte von AWW perfekt erflllen — von Butzen,
Gber Profile bis hin zu Systemkomponenten.

Bereit fiir mehr Effizienz in Aluminium? Willkommen bei AWW.

Aluminium-Werke Wut6schingen AG & Co.KG
Postfach 11 20 Tel +49(0)77 46/81-0 info@aww.de
D-79791 Wutdschingen  Fax +49(0)7746/81-217 www.aww.de
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wir konnen Alu besser




Hawa AG 2010 mit leichtem Umsatzplus

Weichen fiir positive
Entwicklung gestellt

Die Hawa AG hat 2010 nach eige-
nen Angaben mit iiberzeugenden
neuen Produkten und unternehme-
rischen Weichenstellungen die
Wirtschaftskrise hinter sich gelas-
sen und bei guter Ertragslage ein
leichtes Umsatzplus erwirtschaftet.

Im abgelaufenen Geschiftsjahr steigerte
das Unternehmen den Umsatz um eine
halbe Million Schweizer Franken auf
47,3 Millionen.  Angesichts  der
Wihrungsturbulenzen und des starken
Frankens blickt das exportorientierte
Unternehmen — 80% ihres Umsatzes
titigen die Schiebebeschlagspezialisten
im Ausland, vor allem in Euro-Lindern
— zufrieden auf ein wirtschaftlich
schwieriges Jahr zuriick.
Charakteristisch fiir 2010 war das un-
einheitliche Wachstum auf allen Konti-
nenten. Umsatzzuwdchse verzeichnete
das Unternehmen vor allem im Heimat-
markt Schweiz (plus 9%) und in Italien,
wihrend die Geschifte etwa in den USA
stagnierten. Positive Trends waren in
asiatischen Mirkten zu beobachten.

Optimismus

Fiir 2011 erwartet das Familienunter-
nehmen — vorbehaltlich der wirtschaftli-
chen Beruhigung im Euro-Raum — ein
weltweit spiirbares Wachstum und geht
entsprechend optimistisch in das neue
Geschiftsjahr. Vor allem in den USA
rechnet man mit einer positiven Ent-
wicklung: Dort diirften sich die Aktiviti-
ten der im Mirz 2010 eroffneten Nieder-
lassung in Dallas, Texas, positiv bemerk-
bar machen.

Trotz Wirtschaftskrise hat das Schweizer
Unternehmen in die Zukunft investiert:
Die Zahl der Mitarbeiter stieg um elf auf
148, darunter sind 12 Auszubildende.
Auch kiinftig will man sich speziell im
Bereich Vertrieb auf die Entwicklung in-
ternationaler Mirkte konzentrieren. Das
Unternehmen setzt weiterhin auf die be-
wihrten ,Zutaten“, die in den letzten

Hawa entwickelt und produzieri am Unternehmenssitz in Mettmensttten, Schweiz

Jahren Garanten fiir wirtschaftlichen Er-
folg waren: innovative Produkte, Qua-
litt und Service.

Neue Systeme

So hat man 2010 mit den neuen Be-
schlagsystemen Antea 50-80/VF und
Concepta 25/30/50 seine Basis fiir eine
positive Geschiftsentwicklung erweitert.
Vor allem der Dreh- und Einschiebebe-
schlag Concepta 25/30/50, der die Be-
wegungsarten Drehen und Schieben ver-
eint, fand weltweit grofSen Anklang. Er
wird einem neuen Kiichentrend gerecht,
der vor allem in Italien begeistert umge-
setzt wird: Concepta 25/30/50 bewegt
grofiflichige Fronten aus Holz oder
Glas, die das Innenleben der Kiiche bei
Bedarf vollstéindig freigeben.

Dass man einen Design-Trend kreiert
hat, belegen wichtige Messen in Italien
und Deutschland, bei denen zahlreiche
Kiichenhersteller an ihren Stinden Mus-
terlosungen mit Concepta 25/30/50 ge-
zeigt haben. So wird man zum Trendset-
ter und schafft Referenzen — Swiss made.
Auch mit Antea 50-80/VF haben die
Schweizer ihr Gespiir fiir marktgerechte
Losungen unter Beweis gestellt. Das
Schiebesystem fiir grof3flichige vorlie-
gende Mobel-Design-Fronten ist vielsei-
tig einsetzbar und fasziniert durch kom-
fortable Laufruhe, Freiheit in der Gestal-
tung und einfache Montage. Glastiiren
mit Antea treffen den Zeitgeist in beson-
derem Masse, doch findet auch die klas-
sische Variante mit Holztiiren viele
Freunde. (red)
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Weitere Informationen zum Thema finden Sie
in unseren Datenbanken www.alu-news.de
und www.metall-markt.net unter den genann-
ten Firmen.
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Umweltpreis fiir Ziirich, Solothurn und Basel

Vorzeigegebiete in der
Abfallbewirtschaftung

Mit dem Green-Card-Award zeich-
net die IGORA-Genossenschaft je-
des Jahr in der Schweiz innovative
Gemeinden, Stidte und Abfallver-
binde aus, die mit Tatkraft und
Ideen die Qualitit des Recyclings
und der Separatsammlung von
Wertstoffen verbessern.

Drei neue Gewinner sind 2011 mit dem
Umweltpreis ausgezeichnet worden, der
seit dem Jahr 2000 nun schon an 33
Vorzeigeorte vergeben worden ist. Die
Preistriiger sollen dabei fiir ihr vorbild-
liches und nachhaltiges Handeln ausge-
zeichnet werden. In der Schweiz sind
kommunale Organisationen wichtige
Partner beim Recyceln und tragen zur
Sensibilisierung der Bevilkerung bei.
Dieses Jahr geht der Preis an die KEZO
Kehrichtverwertung Ziircher Oberland
fiir vorbildlichen Abfallunterricht, an die
Gemeinde Higendorf SO fiir die aktive
und priventive Bekdmpfung des Litte-
rings und an den Basler Ad-Hoc-Ge-
meindeverband «Abfall ohne Worte» fiir
das neue Konzept eines rein bebilderten
Abfallkalenders.

KEZO Kehrichtverwertung

Bereits vor 25 Jahren begann die KEZO
Kehrichtverwertung mit dem Abfallun-
terricht in Schulen. Zunidchst fand der
Unterricht nur im Ziiricher Oberland in
Wetzikon und Seegriben statt, wurde
dann jedoch um die Jahrtausendwende
von der Stiftung Praktischer Umwelt-
schutz Schweiz Push weiterentwickelt.
Inzwischen unterrichten fast 70 Lehr-
personen in elf Kantonen. Jéhrlich besu-
chen sie dabei etwa 3000 Schulklassen
und unterrichten so etwa 70.000
Schiiler. Den Schiilern soll dabei nahe

Die Sieg;r Ziircher Oberland (v.l.): Daniel Boeni und Peter Schraffenegger

SCHWEISSROBOTERSYSTEME

WELTWEIT

igm

Zentrale,
Vertrieb weltweit:

igm Robotersysteme AG
[Z NO-Sid, Str. 2a, Halle M8
2355 Wiener Neudorf

Osterreich

T +43 (2236) 6706-0

F +43 (2236) 61576

E office@igm-group.com

L eom—

www.igm.at

Foto: IGORA

areen can award 201

Die Sieger aus Hagendorf (v.l.): Uli Ungethuem und Heiner Roschi

gebracht werden, wie Abfall verringert,
verwertet und entsorgt werden kann. Im
Ursprungsgebiet des Abfallunterrichts,
im Ziiricher Oberland, steht der Unter-

richt dabei immer noch unter Feder-
filhrung der KEZO Kehrichtverwertung,

Gemeinde Hagendorf

In der Gemeinde Higendorf in Solo-
thurn kimpften die 4600 Einwohner ge-
gen die Vermiillung des offentlichen
Raumes. Eine Arbeitsgruppe Littering
setzte sich dabei mit verschiedenen of-
fentlichen Veranstaltungen dafiir ein, ge-
meinsam gegen den Unrat vorzugehen.
Im April 2010 fand der erste Aufraum-
nachmittag in Higendorf statt und wur-
de ein toller Erfolg. 90 Higendorfer
durchforsteten mit  Kehrichtsicken,
Handschuhen und Greifzangen ihr Dorf.
Das Echo auf das Ramadama war sehr
positiv und so ist im Mai 2011 eine Fort-

setzung geplant. Die Arbeitsgruppe hat
aufSerdem einen Generationenvertrag
fiir die Einwohner entwickelt, mit dem
sich die Unterzeichneten verpflichten,
im Dorf das Littering aktiv und préaventiv
zu bekdmpfen.

Basler Ad-hoc-Verband

Ohne Worte eine einheitliche Botschaft
zu kommunizieren, ist eine Kunst. Das
Amt fiir Umwelt und Energie Basel-Stadt
und einige Gemeinden starteten vor zwei
Jahren das Projekt ,,Abfall ohne Worte*.
Gemeinsam sollte eine Losung erarbeitet
werden, wie die richtige Abfallentsor-
gung der gesamten Bevilkerung ohne
Worte kommuniziert werden kann. Un-
terschiedliche sprachliche Ausdriicke
fiir die Abfallwegweiser sollten damit
umgangen werden. Schliellich ent-
schied man sich dafiir, mit einem Publi-
kumswettbewerb ein Konzept zu finden
und so zugleich die Offentlichkeit darauf
aufmerksam zu machen. Das Echo war
erfreulich. 41 Vorschlige gingen ein,
drei davon wurden primiert. Als Sieger-
projekt ging eine Abfall-Drehscheibe
analog einer Parkscheibe hervor. Fiir je-
de Abfallart erscheint als Bild der richti-
ge Entsorgungsort. Dieser Vorschlag
wird nun weiterverfolgt.

Die IGORA-Genossenschaft will die gute
Zusammenarbeit mit den stidtischen
und kommunalen Verwaltungen wie
auch mit den Sortierzentren und Recyc-
lingbetrieben weiter ausbauen. Das ist
eine wichtige Voraussetzung fiir eine gut
funktionierende ~ Sammelinfrastruktur
fiir gebrauchte Aluverpackungen. Neben
verschiedensten Dienstleistungen zahlt
IGORA an Gemeinden und Stidte 100
Franken pro Tonne gesammeltes Alumi-
nium an die Logistikkosten. (v

Die Sieger aus Basel (v.l.): Regula Petermann, Martin Luechinger, Kaethi Blumer

¢ | EG6ER 2




ALUMINIUM

N
|

13

Tubenindustrie {iberzeugt mit kreativen Systemen

Wie Verschlisse neue
Marktchancen eroffnen

Mit neuartigen Verschliissen und
kreativen Systemlosungen fiir die
exakte Applikation und genaue Do-
sierung, fiir bequemes Offnen und
leichte Handhabung und nicht zu-
letzt fiir ein Mehr an Sicherheit
kann die Tubenindustrie die Positi-
on des Packmittels Tube in dem
umkiimpften européischen Verpack-
ungsmarkt weiter stirken.

Die Mitglieder der etma — european
tube manufacturers association prisen-
tieren eine Reihe von Neu- und Weiter-
entwicklungen, die durch bemerkens-
werte Kombinationen von Tuben mit
neuartigen Verschluss- und Spendersys-
temen hervorstechen.

Glinzend im wahrsten Sinne des Wortes
prisentiert sich eine Verschlusslosung
von CTL Packaging/Tuboplast Hispania.
Auf eine coextrudierte Plastiktube wird
ein  Airless-Dispenser-System  aufge-
bracht.

Um die Airless-Pumpe aus Metall pass-
genau anfiigen zu konnen, ist der Tu-
benkorper mit einem Spezialkopf aus-
geriistet. Die obere Diise des Dispensers
sorgt fiir eine prizise Dosierung und fiir
einen sauberen Auftrag. Komplettiert
wird das metallene Verschlusssystem
mit einer Kappe aus Plastik, die jedoch
durch eine speziell entwickelte Farbe ei-
nen metallischen Charakter erhilt. Mit
einer HeifSfolienprigung wird das ,,CD“-
Logo oben auf die Verschlusskappe ap-
pliziert. So harmoniert das gleicher-
mafen funktionale und optisch anspre-

Kreative Systemlosung

Foto: etma

chend gestaltete Verschlusssystem mit
der Eleganz des Tubenkorpers, der sei-
ne Wirkung durch zwei spezielle Farben
erzielt. Die duflere Schicht entwickelt
mit einem zusitzlichen Pearl-Effekt den
schimmernden Glanz. Die Tube ,,Cap-
ture Total Dior* iiberzeugt insbesondere
durch die gelungene Kombination aus
Funktionalitit und exklusiver Anmutung
von Verschlusssystem und Tubenkorper.

Spezielle Offnung

Eine kindersichere Version der her-
kommlichen  Einzeldosisverpackung
»Twistn’Use* hat Neopac aus der
Schweiz auf den Markt gebracht. Laut
Unternehmen verfiigt die Laminattube
branchenweit iiber den kleinsten zertifi-
zierten kindersicheren Verschluss. Die
neue ,Twistn'Use CR“ (CR steht fiir
child resistent) bietet eine Kombination
aus Einwegtube und Erstoffnungsgaran-
tie. Der Verschluss besteht aus einer
inneren und einer duferen Verschluss-
kappe. Diese duf3ere Kappe dreht frei.
Erst durch das Herunterdriicken rastet
sie in die innere Kappe ein. Durch
anschlieflendes Drehen wird ein innerer
Stift gelost und offnet die Tube an einer
festgelegten Bruchstelle. Nun kann man
den Inhalt dank der speziellen ergono-
mischen Tubendffnung prizise auftra-
gen, ohne das Fiillgut zu verunreinigen.
Die Verschlusskappe verbleibt wihrend
der gesamten Anwendung am Tu-
benkorper.

Mit zwei innovativen Losungen kommt
der deutsche Tubenhersteller Linhardt
auf den Markt. Bei der ,Dispenser-Tu-
be* aus Aluminium wird ein Airless-
Spender-System auf eine Aluminiumtube
aufgeprellt. Betitigt der Verbraucher
den Spender, erzeugt ein spezielles Ven-
til einen Unterdruck. Hierdurch wird
eine exakt definierte Menge des Fiillguts
gefordert, der AufSenluftdruck kompri-
miert gleichzeitig die Tube leicht. Die

Aluminiumtube verfiigt so iiber die Vor-
ziige einer Airless-Verpackung: Der
Tubeninhalt hat keinen Kontakt zur
Auflenluft, kann daher nicht kontami-
niert werden und kommt aus diesem
Grund mit deutlich weniger Konservie-
rungsmitteln aus.

Die Kunststofftube mit RIBBONTIP-
Applikator aus dem Hause Linhardt ent-
stand in Kooperation mit dem Unterneh-
men Seaquist Closures. Der Applikator
ermoglicht einen sanften und exakten
Auftrag des Tubeninhalts. Durch seine
abgeschriigte Spitze, die an einen Mar-
ker erinnert, kann das Fiillgut auch
leicht und einfach flichig aufgebracht
werden. Der Applikator verhindert
nahezu vollstindig die Kontaminierung
des Tubeninhalts durch Sauerstoff oder
andere Gase und Substanzen.

Vorteile der Tube

,Solche Kombinationen aus innovativen
und intelligenten Verschluss- und Spen-
dersystemen mit den bekannten Vortei-
len der Tube wird fiir das Packmittel
Tube neue Anwendungsmdoglichkeiten
und Absatzmirkte erffnen”, zeigt sich
etma-Generalsekretir Gregor Spengler
zuversichtlich. ,Die europdische Tuben-
industrie wird auch in Zukunft auf eine
enge Zusammenarbeit mit ihren Part-
nern in der Lieferkette setzen, um ge-

meinsam  zukunftsweisende ~ Verpa-
ckungslosungen und Produktideen zu
entwickeln. (red)
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Weitere Informationen zum Thema finden Sie
in unseren Datenbanken www.alu-news.de
und www.metall-markt.net unter den genann-
ten Firmen.

Aerosoldosen aus Aluminium

Die Erfolgsstory geht weiter

Die boomartige Nachfrage nach
Aluminium-Aerosoldosen hat sich
weltweit auch im Jahr 2010 fortge-
setzt. Die Produktion legte um
knapp 11% zu, sodass die Schall-
mauer von sechs Milliarden Dosen
durchbrochen werden konnte.

Nach einer leichten Verschnaufpause im
Jahr 2009 entwickelte sich insbesonde-
re die Nachfrage in Europa mit einem
Plus von 13% sehr erfreulich. Die Ablie-
ferungen nach Siidamerika konnten
ebenfalls zweistellig zulegen, wihrend
die Wachstumsraten im asiatischen
Markt, der in 2009 noch einer der Trei-
ber des Wachstums war, im einstelligen
Bereich lagen.

Seit mehreren Jahren hat die weltweite
Nachfrage nach Aluminium-Aerosoldo-
sen kontinuierlich zugenommen. So lie-
gen die durchschnittlichen Wachstums-
raten seit 2006, dem Jahr der Griindung
der International Organisation of Alumi-
nium Aerosol Container Manufacturers
(AEROBAL), weltweit bei rund 8%.

Kosmetik-Nachfrage

Dieses nachhaltige Wachstum geht
hauptsichlich auf die dynamische Nach-
frage aus dem Kosmetikmarkt zuriick.
Hier haben sich insbesondere in den

letzten Jahren attraktiv geformte und ge-
prigte sowie mit fotorealistischen
Druckbildern ausgestattete Aluminium-
Aerosoldosen in den Verkaufsregalen
durchgesetzt, die dem Produkt den not-
wendigen Wiedererkennungswert verlei-
hen und die Marke optimal in Szene set-
zen. Rund 80% der Gesamtproduktion
in 2010 waren fiir den Kosmetikmarkt
bestimmt, wobei insbesondere die Deo-
dorants der Treibsatz fiir das beein-
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druckende Marktwachstum waren. Die
Aluminium-Aerosoldosenhersteller ~ se-
hen in den kommenden Jahren weiteres
Wachstumspotenzial nicht nur im Kos-
metiksektor sondern auch in anderen
Bereichen wie der Pharma- und Lebens-
mittelindustrie, wo das Packmittel Aero-
soldose bislang nur eine Nebenrolle
spielt. Das Jahr 2011 hat vielverspre-
chend begonnen. Die Auftragseinginge
konnten nochmals zulegen. (red)
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Auslagern - Vergiiten - Warmebehandlung jeglicher Art z.B. in:
® kompletten vollautomatischen Anlagen
e Kammeréfen e Herdwarendfen e Hubherddfen e Durchlauféfen

® Schachtéfen e Abschreckbader e Chargiermaschinen

PADELTTHERM GmbH

Gewerbeviertel 1 « D-04420 Markranstadt

Telefon: 034205/7750 * Telefax: 034205/77527

E-Mail: info@padelttherm.de ¢ Internet: www.padelttherm.de
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06763 3080 - infololutectade ‘wwwaolutectade

Wachsen lhnen [hre Sping

und Entsorgungshosten tiglich dber don KopfT?
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Puompenitiosungl mit Brikettisnang!
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Oberflachentechnik

® Biegsame Wellen
und Antriebe
* Handstiicke e Spannzangen
o Druck/uftgeréte ¢ Mikromotoren
¢ Entgrattechnik
o Verstellelemente o Spiralen

haspa GmbH
SdgmiihistraBe 39 e 74930 Ittlingen o Tel. 0 72 66 - 9148 -0
Fax 072 66 - 91 48 - 30 » info@haspa-gmbh.de « www.haspa-gmbh.de
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ALUMINIUMSPANE RECYCLING |

- cind auf der GIFA

\ﬁ\"usa\\: 1o,fsta“d G24 ZERKLEINERN
TRANSPORTIEREN

AUFBEREITEN
SCHMELZEN

ARP GmbH & Co. KG - Industriestr. 37 - D-72275 Alpirshach-Peterzell
Telefon: 07444 - 9515-0 - Fax 9515-60 - www.arp-mb.de - info@arp-mb.de
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Fassaden-und Abkanttechnik

Metall - Fassaden unad melhr

Hinterleuchtete Ornamentfassade

Fassaden-Sonderkonstruktion
E.ON Energy Research Center, Aachen Centrum Galerie , Dresden

@ Fassaden aus Aluminium, Edelstahl, Kupfer
oder Zink

@ Fassadensysteme wie Europanel®, Europlate®,
Ecopanel® oder die Schindelfassade

@ Metallbe- und -ver-
arbeitung; vom
Einzelteil bis zur Serie,
Sonderkantungen

Christian Pohl GmbH -Hauptwerk Koln
Robert-Bosch-Str. 6: 50769 Koln

Tel.: 0221/70911-0
www.pohlnet.com .

Fax: 0221/70911-120
info@pohinet.com
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CMT-Advanced-Aluminiumschweifden

Verfahren fiir extreme Bedingungen

Leichtbau zeigt sich besonders im
Automobilbau auf Grund begrenz-
ter Ressourcen als Perspektive fiir
die Zukunft. Ein perfektes Beispiel
fiir den Trend ist die Karosserie
des Mercedes Benz SLS AMG, der
zu 96% aus Aluminium besteht. Bei
seiner Karosserie stellten aller-
dings zwei kurze Schweifinihte an
der Dach-B-Siule die Entwickler
vor technische Probleme, die erst
durch das CMT-Advanced-Schweif3-
verfahren gelost werden konnten.

Verbindungen zustande. Das gilt beson-
ders fiir die Fiigestelle zwischen der B-
Siule (Seitenwand) und dem Dach. Dort
treffen zwei parallel verlaufende Bleche
auf ein einzelnes Blech. Die Bleche be-
stehen aus jeweils 1,1 mm diinnen AIMg
6014.

Die 150 mm kurze Naht muss mehrere
extreme Anforderungen erfiillen. Das
Spaltmafl zwischen den zu fiigenden
Blechen schwankt und kann durch Bau-
teiltoleranzen mehrere Millimeter betra-
gen. Die Naht muss die von der Karosse-

Perspektive: der Lelchtbau |m Automobllbau

Nur 241 kg wiegt die leichte, selbsttra-
gende Karosserie des Supersportwagens
SLS AMG und muss dennoch hohe Stei-
figkeit und Verformungsreserven auf-
weisen. Die geforderte Festigkeit kommt
dabei vor allem durch metallurgische

M 1

AN AR B

riekonstruktion geforderte Festigkeit
komplett erfiillen und zusitzlich miissen
Nahtquerschnitt und Nahtkontur so ge-
staltet sein, dass ein Ubermafl zum me-
chanischen Nachbearbeiten entsteht.
Denn Spachteln zum Ausgleich von Un-

ebenheiten wire bei einem Fahrzeug
dieser Preisklasse ein absolutes Tabu.
Dabei muss der Verzug so gering sein,
dass maximal 0,2 mm mechanische
Nachbearbeitung zum Ausgleich genii-
gen. Eine fast unlosbare Aufgabe. Beim
Grazer Automobilbauer Magna Steyr
wurden deshalb im Entwicklungspro-
zess alle moglichen Verfahren, Alternati-
ven und Perspektiven erprobt.

Hohe Temperaturen

Das  MIG(Metall-Inertgas)-Schweifien
entfiel von vornherein als Alternative.
Denn wegen der hohen Temperatur ver-
ziehen sich die diinnen Aluminiumble-
che. Zu geringe Nahterhohung, Spritzer-
bildung und mangelhafte Optik bilden
weitere Ausschlussgriinde. Beim ,lang-
samen‘ WIG(Wolfram-Inertgas)-Schwei-
3en ist der Wirmeeintrag ebenfalls zu
hoch. Er fiihrt zuerst zum Ausdehnen
der Bauteile und ldsst sie beim an-
schlieflenden Abkiihlen dann stark
schrumpfen.

CMT-Schweiflen

Prinzipiell positiv verliefen die Entwick-
lung und die Ergebnisse mit dem Pro-
zess CMT manuell. Allerdings fiel bei
den hidufig breiten und dicken Nihten
ein verhiltnismiflig hoher Nacharbeits-
aufwand an. Die Finish-Experten
wiinschten immer wieder eine stirker
iiberhGhte Naht. Vorschlige, mehrere
Lagen zu schweiflen, wurden wieder
verworfen, weil damit bei Aluminium

;li'pﬂih*
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Grobkorn entsteht, die Festigkeit leidet
und der Verzug zunimmt. Die Losung
des Problems kam schliefllich mit ei-
nem neuen CMT-Wechselstromprozess,
dem CMT Advanced. Diese Technik wur-
de robotergefiihrt getestet und iiber-
raschte mit einem tollen Ergebnis. In-
nerhalb von 14 Tagen schaffte CMT Ad-
vanced den Sprung in die Serienferti-

gung.
CMT-Advanced-Verfahren

Die neue Lichtbogen-SchweifStechnolo-
gie CMT Advanced von Fronius iibertrifft
die bisherige CMT-Technologie noch
deutlich. Die Technik integriert erstmals
die Polaritit des Schweifistromes —
kombiniert mit der reversierenden
Drahtbewegung — in die Prozessrege-

lung. Eine wesentliche Innovation be-
steht darin, dass der Polarititswechsel
wihrend der Kurzschlussphase erfolgt.
Weil im Kurzschluss kein Lichtbogen
brennt, treten die sonst negativen Effekte
nicht auf. Dies verhindert z.B. Lichtbo-
genabrisse und daraus resultierende
Prozessinstabilititen vollstindig.

Zusitzlich kann das Messen und Regeln
der Lichtbogenlinge ,,mechanisch* iiber
die Drahtbewegung, d.h. unabhiingig
von der Lichtbogenspannung erfolgen.
AuRere Storgrofen wie Oberflichenver-
unreinigungen spielen keine Rolle
mehr. Der Anwender kann nach Exper-
tenangaben dabei sowohl die Zahl der
aufeinanderfolgenden positiven oder ne-
gativen Stromimpulse bzw. -phasen be-
liebig einstellen. (rgt)

Frisen von Aluminiumplatten

Sieben auf einen Streich

Die Wissner Gesellschaft fiir Ma-
schinenbau mbH, Gottingen, poten-
ziert mit einem bewihrten, paten-
tierten Verfahren die Produktivitit
ihrer ~ WiTEC-Flachbettmaschinen
bei der Bearbeitung von Platten aus
Aluminium,  Composite-Material
oder Kunststoff. Je nach Material-
stirke konnen bis zu sieben Bau-
teile gleichzeitig in einer Zustel-
lung gefrist oder gebohrt werden.

Ein beschichtetes Spezialpapier sorgt in
Verbindung mit einem intelligenten Auf-
spannsystem dafiir, dass selbst kleinste
Werkstiicke hochgenau gespannt blei-
ben. Unternehmen in der Luft- und
Raumfahrt, Elektronikfertigung oder
Kunststofftechnik profitieren erheblich
von diesem neuartigen ,,Schichtbetrieb*.
Wenn Kleine, flache Bauteile aus Platten
gefrast und mit Bohrungen versehen
werden miissen, vervielfacht das neue
Verfahren die Produktivitit: Je nach
Materialstirke lassen sich zwischen zwei
und sieben Teile gleichzeitig in einer Zu-
stellung bearbeiten. Bei der Stapelbear-
beitung entfallen zusitzlich die Neben-
zeiten fiir Leerwege, Werkzeugwechsel
und Positionierungen. Die zugleich pro-
duzierten Teile konnen auferdem ge-

WITEC ECONOMIC:
erfiillt mit reichlich Zubehor
alle Anforderungen

meinsam entnommen und zur Weiter-
verarbeitung gebracht werden. Dies
spart ebenfalls Zeit, Energie- und
Arbeitskosten.

Dazu wird ein in Rollen- oder Bogenfor-
maten erhiltliches Spezialpapier zwi-
schen das zu bearbeitende Plattenmate-
rial gelegt. Der fixIT-Effekt verhindert
ohne Klebstoffe ein Verrutschen der
Bauteile wihrend der Frisbearbeitung.
Anschliefend wird das Papier einfach
entfernt. Es hinterlésst keine Kleberiick-
stinde, eine Nachbehandlung der Werk-
stiicke eribrigt sich.

Bei kleinsten Bauteilen verhindert das
patentierte Spannsystem der WiTEC-Ma-
schinen zusitzlich ein Verrutschen des
Materials: Durch den Aufbau eines Luft-
kissens iiber einem frei beweglichen
Niederhalter wird das Werkstiick direkt
an der Frisstelle stabilisiert. So wird je-
des einzelne Bauteil sicher gespannt und
ein Ausfransen an seiner Oberfliche na-

hezu vollstindig  vermieden. Der
beriihrungslos arbeitende Niederhalter
kompensiert Toleranzen und Uneben-
heiten des Materials, die Oberfliche
bleibt frei von Kratzern.

Flachbettmaschinen der Baureihe Wi-
TEC lassen sich fiir die Bearbeitung un-
terschiedlicher Materialien modular mit
Frisspindeln und/oder Lasersystemen
ausriisten. In den Baureihen BASIC,
ECONOMIC und PERFORMANCE sowie
in verschiedenen Groflenklassen erfiil-
len sie mit reichhaltigem Zubehor wie

Qualititsarbeiten
aus dem

Bauteilspektrum

Werkzeugwechslern, Mess- und Spann-
systemen oder verschiedenen Maglich-
keiten der Materialzufiihrung alle Anfor-
derungen. Aluminiumbauteile fiir die
Luft- und Raumfahrt, neue Composite-
Materialien oder Kunststoffe wie PVC
oder Polypropylen erhalten damit
schnell und rationell die richtige Form.
In der Vorfertigung von Leiterplatten der
Elektronikindustrie werden diese Ma-
schinen ebenso eingesetzt wie zur Er-
zeugung filigraner Muster in feinstem
Material.

Verfahrwege von 800 x 1000 mm bis
6000 x 4000 mm, Portalhohen von 60
bis 800 mm und Beschleunigungen bis

10 m/sec? (1 g) bieten das richtige Um-
feld fiir schnelle Spindeln: Mit Leistun-
gen bis 20 kW und 500 bis 250.000
U/min 16sen sie vielfiltige Frisaufgaben
mit hochster Produktivitit. Zusitzlich
oder alternativ stehen Laser mit bis zu 5
KW Leistung zur Bearbeitung von Stahl
ebenso bereit wie kleine, gekapselte
Einheiten fiir Kunststoff und Holz. (red)
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Weitere Informationen zum Thema finden Sie
in unseren Dafenbanken www.alu-news.de
und www.metall-markt.net unter den genann-
ten Firmen.




Spezialgliser fiir den Architekturbau

arbucomp mit breitem Portfolio

Mit einem breiten Sortiment von
Spezialglidsern, gefertigt unter Ein-
satz hochmoderner Digitaldruck-
technik, prisentiert sich die Archi-
tectural  Building Components
GmbH (arbucomp), Wiirzburg, als
neuer Stern am Architekturglas-
Himmel.

Fertigung mit moderner Digitaldrucktechnik

Glas verwandelt Innenrdume und Fassa-
den gleichermafien in hochwertige, fan-
tasievolle und individuelle Objekte. Das
weify niemand besser als Carl-Robert
Kiimpers: Der renommierte Profi in Sa-
chen Spezialgliser fiir den Architektur-
bau hat dieses Marktsegment seit 15
Jahren entscheidend mit beeinflusst und
bringt seine umfassenden Kenntnisse
jetzt im noch jungen eigenen Unterneh-
men arbucomp mit Sitz in Wiirzburg zur
Entfaltung.

Viel Erfahrung

Seine reiche Erfahrung hat Kiimpers un-
ter anderem als Geschiftsfiihrer so be-
kannter Firmen wie Okalux, Schollglas
und Interpane gesammelt und dabei
zahlreiche internationale Grof3projekte
umgesetzt. Dazu zdhlen beispielsweise
die beeindruckende Dachverglasung im
Great Court des ,British Museum* von
Foster + Partners, die Glashiille der
,Seattle Central Library von OMA oder
das ,Universitits-Kinderspital ~beider
Basel (UKKB)“ mit Stump + Schibli Ar-
chitekten, wo Briistungsgldser mit einer
auRenseitigen Atzung und innenseitigem
Chameleon-Film zum Einsatz kamen.
Die Architectural Building Components
GmbH (arbucomp) tritt mit einem brei-
ten Sortiment von Spezialglisern und
Metallprodukten fiir den Architekturbau
im AufSen- und Innenbereich an. Dazu
zdhlen beispielsweise bedruckte Glas-
elemente, Verbundgliser mit eingeleg-
ten Materialien wie Metallgewebe oder
Effektfolien, aber auch veredeltes Orna-
mentglas, lichtstreuende und lichtlen-
kende Sonnenschutzsysteme.

Der Einsatz neuester Digitaldrucktech-
nik mit organischen Tinten verschafft
dem Unternehmen eine enorme Flexibi-
litdt. Moglich macht dies eine teilindus-
trielle Fertigung, die arbucomp als er-
ster Vertreter der Branche anwendet.
Dabei sind alle wichtigen Prozesse wie
Vorbehandlung, Druck und Finishing in
einer direkten Linie angeordnet. Das re-
duziert den Ausschuss, erhdht die Pro-
duktionsgeschwindigkeit und Qualitit
und fiihrt unter dem Strich zu kiirzeren
Lieferzeiten und giinstigeren Marktpreisen.

Innovative Prozesse

Die Aufien-Glasfassade der Manchester
Metropolitan University (MMU) ist ein
gutes Beispiel dafiir, wie dank teilindus-
trieller Fertigung auch grofle Projekte
wirtschaftlich interessant und technisch
vorteilhaft durchgefiihrt werden kon-
nen. arbucomp hat hier gerade erst fiir
den italienischen Fassadenbauer Perma-
steelisa die Auf3en-Glasfassade der MMU
mit einer Gesamtfliche von 4500 Qua-
dratmetern produziert.

Normalerweise verwendet man bei der
industriellen Herstellung von Verbund-
Sicherheitsglas (VSG) ein Rollenver-
bund-Verfahren. Sollen aber neben der
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fiir den Verbund bendtigten Folie zusitz-
liche Materialien im Scheibenzwi-
schenraum (SZR) integriert werden,
stofdt dieser standardmiflige Herstel-
lungsprozess schnell an seine Grenzen.
arbucomp setzt aus diesem Grund das
Vakuumverbund-Verfahren ein. Diese
Methode eignet sich ideal fiir organisch
bedruckte Gliser sowie fiir Effektfolien
(wie z.B. dichroitische Folien). Beson-
dere Vorteile bietet das Verfahren, wenn
Materialien ~ wie  Edelstahlgewebe,
Streckmetalle oder organische Stoffe
wie Griser oder Kaffeebohnen in den
SZR gefiigt werden sollen.

Als Verbundfolien werden je nach Pro-
jektanforderung verschiedenste Typen
wie z.B. Polyvinylbutyral (PVB), Ethylen-
vinylacetat (EVA), Thermoplastische Po-
lyurethan-Elastomere (TPU) und neuer-
dings auch SentryGlass eingesetzt. Die
Standardgrofen reichen dabei bis 2500

arbucomp-Chef: Carl-Robert Kiimpers

statter und Inneneinrichtungs-Unterneh-
men. arbucomp bedient das internatio-
nale Geschift sowie alle inldndischen
Vorhaben in den Bereichen Metall- und

PV-Anlagen
einfach befestigt

Fiir die einfache Befestigung von Photovolfaikanlo-
gen auf Diichem hat Wiirth einen dreifach verstell
baren Dachhaken in sein Programm  aufgenom-
men. Er gewdhrleistet dank seiner Hohen- und Sei-
tenverstellbarkeit hohe Flexibilitdt und ldsst sich in
Verbindung mit allen giingigen Dachlatten und -zie-
geln nahezu universell einsetzen. Auflerdem be-
steht er aus Aluminium und ist deshalb nur etwa
halb so schwer wie ein vergleichbares Produkt aus
Edelstahl.

Der Dachhaken ldsst sich im Dachlattenbereich zwi-
schen 45 und 60 mm verstellen und dadurch pro-
blemlos anpassen. Um Unebenheiten am Dach aus-
gleichen zu kannen, ist zudem bei der Befestigung
der Montageschiene eine zusiitzliche Hahenverstel-
lung bis zu 15 mm méglich. Seitlich ldsst sich der
Biigel des Dachhakens stufenlos dber die komplet-
te Breite der Fufiplatte (Abmessung: 100 x 95
mm) verschieben und fixieren.
Das  Produkt

wurde speziell u{
fiir hohe Belus-

fungen ausge-

Foto: Wiirth

x 5800 mm, Formate dariiber hinaus
sind auf Wunsch ebenfalls moglich.

Zur Erweiterung der Kapazitit und Nut-
zung von Synergien kooperiert arbu-
comp mit der Skara AG, Wiirzburg, ei- [

Fassadenbau sowie im konstruktiven  |legt. Duck- =
Glasbau — also alle Projekte, die die kriifte parallel
Auflenhiille betreffen. (red) zur Dachfliche

diirfen bis zu
m] 0,7 kN, Druck A

und Zug senk-

recht zu der Praktischer Dachhaken
Weitere Informationen zum Thema finden Sie
in unseren Datenbanken www.alu-news.de

Dachfliche so-

gar 1,4 kN bzw. -1,4 kN betragen. Auf diese Wei-
und www.metall-markt.net unter den genann-
ten Firmen.

nem Spezialunternehmen fiir Digital-
druck und Werbetechnik. Skara iiber-
nimmt den nationalen Vertrieb fiir Inte-

rieurprojekte sowie den gesamten Be-

reich Werbetechnik wie z.B. Groffor-
matdruck auf Papier, Textilien oder Fo-
lien sowie Fahrzeugbeschriftung etc.
und ist damit der ideale Partner fiir La-
den- und Messebauer oder fiir Hotelaus-

se besteht ein zuverldssiger Schutz auch bei hohen
Schnee- und Windlasten. Um die Montagezeit zu
minimieren, wird der Dachhaken komplett vorkon-
fektioniert ausgeliefert. (red)

Hydro Aluminium Nenzing

HYDRO

Unsere Kunden sind
Unsere Profile auch.

Hydro Aluminium Nenzing ist
ein fihrender Hersteller von
kundenspezifischen Aluminium-
profilen. Unsere wahre GroBe
liegt in der Nahe zu unseren
Kunden, in unserer Flexibilitat
und in einem ausgepragten
Qualitédtsbewusstsein. Vielleicht
ist es das, was unsere Kunden
»typisch Nenzing” finden.

»»» Immer besser

Hydro Aluminium Nenzing

Hydro Aluminium Nenzing GmbH, AustraBe 16, A-6710 Nenzing,
T +43/(0)5525/601-0, F +43/(0)5525/601-399, nenzing@hydro.com, www.hydro.at
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Innovative Steigtechnik
aus Giinzburg

Dockanlagen, Undercarriage-
Bihnen, motorisch verstellbare
Arbeitsbithnen, Rollgeriste
oder Leitern: Wir haben die
passende Losung fir die effiziente
Wartung von Flugzeugen und
Hubschraubern — auch in
individueller Fertigung.

- mr

Wir bieten Ihnen 15 Jahre
Qualitats-Garantie auf unsere
Produkte ,made in Germany®.

mit Grips /

Steigtechnik

GUNZBURGER
STEIGTECHNIK

Gilinzburger Steigtechnik GmbH
Rudolf-Diesel-Strale 23
89312 Giinzburg

Telefon: (0 82 21) 36 16 - 01
Telefax: (0 82 21) 36 16 - 80
steigtechnik@steigtechnik.de
www.steigtechnik.de
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AluminiumschweifSen in der Luft- und Raumfahrt

Hohe Prizision und gelungene Um-
setzung sind gefragt, wenn es um
das Aluminiumschweiffen in der
Luft- und Raumfahrt geht. Die Mau-
derer Alutechnik GmbH aus Lin-
denberg/Allgidu hat in den vergan-
genen Jahren stets bewiesen, dass
sie diesem Qualititsanspruch ge-
recht wird.

Diinnwandige Schweiflbaugruppen aus
dem Erfolgs-Unternehmen findet man
z.B. in den Klimaanlagen von Flugzeugen
von Airbus oder Bombardier. Durch das
grof3e Fertigungs-Know-how in der Alu-
miniumverarbeitung ist die Firma in der
Lage, Aluminium-Rohrbaugruppen her-
zustellen, die weit engere Toleranzen
und Biegeradien haben als iiblicherwei-
se moglich.

Kostenvorteile

Dank eines speziellen Gasgemisches er-
folgt das Schweiflen der Alu-Bauteile aus
speziellen Luftfahrt-Legierungen voll-
kommen porenfrei. Ein weiterer Vorteil:

Fotos: Mauderer Alutechnik

Hochste Prizision: Das Schweifien von diinnwandigen Alu-Rohrbaugruppen...

Insbesondere bei geringeren und mittle-
ren Stiickzahlen — wie sie in der Luft-
fahrt typisch sind — weist das Schweif3en
Kostenvorteile gegeniiber Aluminium-
gussteilen auf. Auferdem sind die ge-
schweifdten Rohrbaugruppen leichter
als Gussteile.

Neben der mehrstufigen Aluminiumbe-
arbeitung fiihrt Mauderer auch den Aus-
lagerungsprozess, Druck- und Dichtig-
keitspriifungen sowie eine zerstorungs-
freie Priifung aller Schweifnihte durch.
Dadurch erhilt der Kunde endmontage-
fertige Baugruppen einschliefSlich aller
erforderlichen Zertifikate und einer um-
fassenden Dokumentation.

Zertifizierung

Um den hohen Anforderungen gerecht
zu werden, hat Mauderer die Qua-
litatsmanagementnorm fiir die Luft- und
Raumfahrt — die DIN EN 1SO 9100 — er-
langt. Damit erfiillt das Unternehmen of-

. fiir die Luft- und Raumfahrtindustrie

zertifizierten Mauderer Alutechnik GmbH

ist eine Spezialitat der nach DIN EN 1SO 9100

fiziell alle Anforderungen, die in der
Luft- und Raumfahrt im Bereich des
Qualititsmanagements gestellt werden.
,»Wir haben mit der Zertifizierung nach
DIN EN ISO 9100 den Nachweis erhal-
ten, dass unsere Prozesse und Struktu-
ren die Anforderungen der Luft- und
Raumfahrtindustrie zuverlissig erfiil-
len®, sagt Geschiftsfiihrer Norbert Lang.
,Als Lieferant der groflen Hersteller von
Luftfahrzeugen stehen Zuverlissigkeit
und Kompetenz an erster Stelle. Von die-
sem Konnen und Wissen profitieren
natiirlich auch unsere Kunden aus ande-
ren Industriesparten”, so Lang.

Neben Schweikonstruktionen fiir den
Luftfahrtbereich ist das Allgduer Unter-
nehmen auch in anderen Sparten titig.
So besitzt man die Lizenz zum Alumi-
nium-Gleichstromschweiflen (AGL). (red)

Weitere Informationen zum Thema finden Sie
in unseren Datenbanken www.alu-news.de und

www.mefall-markt.net unter den genannten
Firmen.

Roboter fiir die Luft- und Raumfahrt

Die Firma CeCe Technik GmbH in Dierdorf hat mit
Profilen der item Industrietechnik GmbH einen
Schraubroboter namens RoboGenius konstruiert,
der fiir die Montage von Platinen fir einen grofien
Kunden aus dem Bereich Luft- und Roumfahritech-
nik eingesetzt werden wird. Laut Michael Bohm,

Geschiftsfishrer von CeCe Technik, werden seitens
des Kunden hohe Anforderungen an den Roboter
gestellr.

Generell werden duflerst geringe Toleranzwerte
vorgegeben, um insgesamt eine hohe Prozess-
sicherheit im Betrieb zu gewhrleisten und somit

Gewahrleistet hohe Prozesssicherheit: der Schraubroboter RoboGenius

Foto: CeCe Technik

den spezifischen Anforderungen im Bereich Raum-
und Luftfahritechnik gerecht zu werden. Um die
uneingeschrinkte Stabilitiit fir die knapp 300
Kilogramm  schwere Anwendung  sicherzustellen,
wurden fiir die Robotereinhausung und den
Arbeitstisch die item-Profile 40 x 40 mm und 80 x
40 mm aus der Baureihe 8 verwendet.

Eine zusiitzliche Vorgabe besteht darin, die kom-
plette Anwendung inklusive Gehiuse und Tisch mit
elektrisch ableitfihigen Materialien umzusefzen.
Dies bewerkstelligte CeCe Technik durch die Kom-
bination von ESD-Scheiben und item-Aluminium-
profilen und brachte somit die eigenen Kemnkom-
petenzen im Bereich der ESD-Sicherheit zur
Geltung.

Die Anbindung an das Kommunikationsnetzwerk
liefert die Schittstelle mit Ethemnet-Standard. Sie
bietet beispielsweise die Maglichkeir, Montage-
daten zu dokumentieren und auszuwerten.

Durch die strategische Ausrichtung im Bereich ESD,
die mit der Grindung der bundesweit ersten ESD-
Akademie fiir Forthildung und Zertifizierung deut-
lich wird, ist seitens CeCe Technik auch kiinftig ei-
ne enge Kooperation mit item geplant. Fir den
Einsatz von item-Profilen spricht laut Bhm neben
den Aspekten der ESD, dass sie ,ein grofles Maf
an Flexibilitdt bei der Infegration von technischen
Komponenten bieten, um den produktionsspezifi-
schen und ergonomischen Anforderungen eines
Arbeitsplatzes gerecht zu werden.”

Ein Duplikat des — auch optisch sehr beeindrucken-
den — Roboters wird als Exponat im Rahmen der
Messe MOTEK vom 10. bis 13. Oktober in Stutt-
gart zu sehen sein. (red)

Friistechnik erfolgreich in der Luftfahrtindustrie

Zuverlassig und kompetent Dem Hartmetall gewachsen

Titanlegierungen haben es in sich:
Sie sind leicht, dehnbar, fest, kor-
rosions- und temperaturbestindig.
Nachteilig ist allerdings ihre
schlechte Zerspanbarkeit. Die Fir-
ma CERATIZIT, Spezialist fiir Hart-
stofflosungen mit Sitz im luxem-
burgischen Mamer, hat sich dieser
Problematik angenommen und das
Friswerkzeug MaxiMill 211-20 auf
den Markt gebracht.

Titanlegierungen setzen sich gerade in
der Luftfahrtindustrie immer stirker
durch, obwohl die Bearbeitung alles an-
dere als einfach ist. Dafiir ist vor allem
die duflerst geringe Wirmeleitfihigkeit
der Titanlegierungen verantwortlich. Die
beim Zerspanungsprozess entstehende
Hitze wird nicht iiber die Spéne abge-
fiihrt. Ein Grofiteil der Hitze konzen-
triert sich daher im Werkzeug und an
der Schneidkante.

Der Hartmetallexperte CERATIZIT bietet
zur Titanzerspanung jetzt das Friswerk-
zeug MaxiMill 211-20 an, das die Firma
gemeinsam mit einem weltweit fiihren-
den Unternehmen der Luft- und Raum-
fahrt entwickelt hat und das an die spe-
zifischen Frisaufgaben und Anforderun-
gen dieser Branche angepasst ist.

Ziel der Zusammenarbeit war es, die
Herstellungskosten fiir komplexe und
hochbelastbare Bauteile aus Titan zu
senken. Die Prozesssicherheit sollte ge-
steigert und die Produktivitit erhoht
werden, was nach Angaben des Herstel-
lers gelungen ist: mit 30% hoherer
Schnittgeschwindigkeit und bis zu 200%
lingerer Standzeit.

Standfestes Eintauchen

MaxiMill 211-20 ist eine Ergdnzung zum
Basisprogramm der Systemfamilie Maxi-
Mill 211 von CERATIZIT. Grofe, stabile
Wendeplatten sorgen fiir ein standfestes
Eintauchen und miiheloses Frisen mit
einer Schnitttiefe bis zu 19 Millimetern.
Kiihlmittelbohrungen in allen Werkzeu-
gen ermoglichen die Kiihlung. Die Be-
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Gibt Titan den letzten Schliff: das neue...

schichtung mit der HyperCoat-Sorte
CTC5240 fiir Titan garantiert enorme
Widerstandsfihigkeit gegen grofle Hitze,
wie es bei CERATIZIT heifit. Die glatte
Oberflidche lisst die Spine ohne grofien
Reibwiderstand iiber die Spanfldche ab-
gleiten. Gleichzeitig schiitzt die extrem
harte und sehr zihe Beschichtung des
Trigerkorpers vor Verschleif und Kor-
rosion.

Die Wendeschneidplatten sind speziell
fiir langspanende Werkstoffe wie Titan,
Superlegierungen und hochwarmfeste
Stihle ausgelegt; die positive Geometrie
reduziert die Schnittkraft und verringert
die Temperatur am Werkzeug. Anwen-
dung findet MaxiMill 211-20 iiberwie-
gend in der Schruppbearbeitung, liefert
jedoch auch beim Auskammern sowie
beim Volumen- oder Vollnutfrisen sehr
hohes Spanvolumen.

Bei Tests des Herstellers zeigte das neue
Werkzeug von CERATIZIT um 15 bis

30% hohere Schnittgeschwindigkeiten,
gekoppelt mit einem Zahnvorschub von
bis zu 0,4 Millimetern. Die Schnittge-
schwindigkeit von Titan liegt bei Maxi-
Mill 211-20 bei etwa 60 Metern in der
Minute. Gleichzeitig verbesserte sich die
Standzeit um 20 bis 100%, teilweise so-
gar um bis zu 200%.

Geringes Bruchrisiko

CERATIZIT rechnet nach eigenen Anga-
ben mit Kosteneinsparungen durch kiir-
zere Bearbeitungszeiten einerseits und
durch hochste Prozesssicherheit ande-

...Fraswerkzeug MaxiMill 211-20 von CERATIZIT

rerseits. Das Unternehmen nennt als Ei-
genschaften vorhersehbares Verschleif3-
verhalten, kalkulierbare und reprodu-
zierbare Standzeiten, geringes Bruch-
risiko und die Vermeidung von Aus-
schussteilen durch Werkzeugversagen.
,Damit haben wir unser Entwicklungs-
ziel mehr als erreicht, erklirt Peter
Uttenthaler, Global Key Account Mana-
ger bei CERATIZIT. Einsatzbereiche
sieht er auch in den Branchen Energie-
erzeugung und Turbinenbau, Ol- und
Gasforderung oder in der Chemischen
Industrie. (bk)

Erdos bestellt vier
Elektroreduktionsofen

Erdos Junzheng Energy & Chemical Indusiry hat
Siemag SMS den Aufirag zur Lieferung von vier
Elekiroreduktionsdfen zur Produktion von Kalzium-
Karbid erteilt. Mit einer Leistung von jeweils 46,5
MW sind es die zurzeit griften in China. Sie wer-
den jihrlich rund 500.000 t Kalzium-Karbid fir den
lokalen Markt produzieren. Die Inbetriebnahme in
Wuhei in der Inneren Mongolei ist fir 2012 ge-
plant. Zur Ligferung gehdren die gesamte Ofenanla-
ge inklusive Elekirodenstringe, Hochstrombahnen
sowie Aufomatisierungstechnik. Vor Ort wird das
Kalzium-Karbid zu Acetylen umgesetzt, einem wich-
tigen Grundstoff fiir die Kunststoff- und Schaum-
stoffindustrie. Die Innere Mongolei verfiigt dber
groBe Kohle- und Kalksteinvorkommen, die fiir die
Karbidproduktion geeignet sind. (jul)

Verpackungsanlage
fiir 40-t-Stahlbunde

Die Pro-TEC Coating Company hat bei SMS Siemag
eine vollautomatische Grofbundverpackungsanlage
bestellt. Pro-TEC ist ein Joint Venture zwischen der
US-Steel Corporation und der jopanischen Kobe
Steel Limited im US-Bundesstaat Ohio. Die Liefe-
rung der Komponenten ist fiir Mirz 2012 geplant.
Die Anlage ist ausgelegt auf eine Verpackungska-
pazitdit von zehn Bunden pro Stunde, wobei Bunde
bis zu 40 t Gewicht automatisch verpackt werden
kinnen. Bendtigt wird dazu lediglich ein Bediener.
Die Veerpackung umfasst die automatische Ubernah-
me der Bunde von den Bundablogen der Kon-
tiglihe, das Anbringen von Kantenschutzwinkeln,
die Umreifung und das Stretchwickeln der Bunde
durch dus Bundauge sowie die Anbringung eines
Etiketts zur Bundidentifizierung. Im Anschluss er-
folgt die automatische Verladung. (jul)
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Die neuen Hochleistungs-Gerad-
schnitt-Bandszigeautomaten KASTO-
verto A2 weisen nach Unterneh-
mensangaben starke Verbesserun-
gen in den Bereichen Zuschnitt,
Leistung, Qualitit und Bedien-
freundlichkeit auf. Und das bei
duflerst geringer Stellfléiche von
nur 3 m?

Die Anforderungen an Sigemaschinen
haben sich in den letzten Jahrzehnten
deutlich verindert. Auf Grund sinkender
Stiickzahlen wollen produzierende End-
kunden nicht mehr ganze Materialstan-
gen auf Lager legen. Deshalb stehen so-
wohl die betriebseigenen Zuschnittabtei-
lungen, als auch Lieferanten von Sigeab-
schnitten vor der Unvereinbarkeit von
einem im Vergleich zum Materialpreis
hohen Handlingsaufwand. Um trotzdem
wirtschaftlich arbeiten zu kisnnen, ist ein

Moderne Hochleistungs-Bandsigeautomaten

Universell einsetzbare Maschinen

gewisser Automatisierungsgrad unerliss-
lich. Dennoch ist natiirlich niemand be-
reit, Abstriche bei der Genauigkeit, bei
Bedienung oder Prozesssicherheit zu
machen.

Flexible Nutzung

KASTO hat, so das Unternehmen, des-
halb seine Metallsigemaschinen in den
letzten 20 Jahren stets weiterentwickelt.
Neben Robustheit, Dauerleistungsfihig-
keit und Werkzeugschonung standen
auch niedrige Betriebs- und Wartungs-
kosten im Fokus. Im Krisenjahr 2009
entschied sich der Hersteller fiir die Ent-
wicklung einer neuen Maschinenreihe
im Bereich universell-flexibler Hochleis-
tungs-Geradeschnitt-Bandsigenmaschi-
nen.

Im Friihjahr 2010 wurde schlieflich die
KASTOverto vorgestellt. Konzipiert fiir
den Schnittbereich 260 mm Durchmes-

Fotos: KASTO Maschinenbau

Sagen von Rundmaterial: mit automatischem Materialvorschub und hydraulischem Spannstock

Aluminiumbearbeitung

Alwminium...
WY machen was drans!
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Mechanische Bearbeitung
von Aluminiumprofilen

77749 Hohberg-Hofweier, Im Schwaderloch 2
Telefon:+49 (0)781- 95 65-0, Fax:-39
www.alumock.de, info@alumock.de
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Als Schweizer Hersteller von Strangpressprodukten stellt

Alu Menziken komplexeste Formen fiir hochste Anforderungen
an Oberflichen und Toleranzen her. Wir sind nicht nur kosten-
glinstig, sondern auch ausserst schnell und flexibel. Kontaktieren
Sie uns unter +41 62 765 21 21 oder www.alu-menziken.com

ALU MENZIKEN

Swiss Aluminium Technology

Strangpressen —
Oberflachenveredelung —
CNC Machining —
Engineering —
Spezialitdtengiesserei —
Baugruppen —

Logistik —

Recycling —

ser, 320 x 260 mm flach oder 260 x 260
mm vierkant, steht dem Anwender eine
kompakte Maschine fiir die universelle
und flexible Nutzung in Handwerks-,
Metallhandels- und Industriebetrieben
zur Verfiigung. Der Bandsigeautomat ist
als vollhydraulische Maschine mit einem
vertikal ablaufenden und horizontal ver-
fahrenden Sigeband fiir Serienschnitte
in leicht bis schwer zerspanbaren Werk-
stoffen in Vollmaterial, Rohren und Pro-
filen ausgelegt. Dazu ldsst sich die
Schnittgeschwindigkeit je nach Material
und Kontur zwischen 12 und 120
mm/min variieren und auch der hydrau-
lische Vorschub des Sigeoberteils ist im
Bereich von 0 bis 300 mm/min stufenlos
einstellbar.

Geringe Grundfliche

Als Basis fiir die Maschine dient die be-
wihrte  Sigemaschinen-SchweifSkon-
struktion in schwerer, verwindungsstei-
fer Ausfiihrung. Dank vorgespannter
Hochleistungs-Linearfiihrungen an den
Fiihrungselementen und der schwin-
gungsoptimierten Konstruktion ergibt
sich ein sehr vibrationsarmer Lauf. Die
serienmiflige Freihubeinrichtung schont
das Sdgeband beim Zuriickfahren aus
dem Sigekanal und erleichtert iiberdies
den Bandwechsel. Es wird kein Funda-
ment ben6tigt und die Bandsdgeautoma-
ten brauchen auch nur 3 m? Stellfliche,
womit sie buchstéiblich iiberall und bei
Bedarf fertigungsnah aufzustellen sind.
Zur Ausriistung ab Werk gehort ein

Die Bedienseite des Bandsigeautomaten
KASTOverto A2 in der Frontansicht

Material-Vorschubsystem, mit dem vor-
programmierte Vorschublingen von we-
nigen Millimetern bis 850 mm zu fahren
sind. Des Weiteren sind Mehrfachvor-
schiibe bis zu 9999 mm oder auch Ket-
tenmafle bis 250 mm Abschnittlinge
moglich. Mit der serienmifigen Steue-
rung ist die komplette Maschineniiber-
wachung, -steuerung und -programmie-
rung sowie eine Drehzahliiberwachung
verbunden.

Zubehorprogramm

Ein besonderes Merkmal der Baureihe
ist die Maschinen-Vollverkleidung nach
der  aktuellen  Maschinenrichtlinie
2006/42/EG. Sie gewihrleistet Schutz
vor Kiihlschmierstoffspritzern und Ver-
schmutzungen durch Spine und ddmmt
das Sigegeridusch. Der Hersteller bietet

Eehraunhha
Gleitschieifanlagen

Aktueler Lagerbestand unier

Tal. m-mm * Fax -ﬂli‘l-l

aufSerdem ein Zubehorprogramm zur
weitergehenden Automatisierung des
Material- und Abschnitthandlings. Zu
nennen wiren hier Zu- und Abfuhrrol-
lenbahnen zur Einbindung des Sigeau-
tomaten in den Material-Bereitstellungs-
prozess. Der Anwender hat die Moglich-
keit, sich aus standardisierten Kompo-
nenten seine Maschine individuell zu-
sammenzustellen und den Automatisie-
rungsgrad bedarfsgerecht anzupassen.
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Geradschnittsigen

manuell/halbautomatisch

Behringer GmbH

IndustriestraBe 23, 74912 Kirchardt
Anzahl der Baureihen mit genauer
Typ/Maschinenbezeichnung

3 Baureihen

- HBP263, HBP313, HBP413, HBP513

- HBP220, HBP360, HBP430, HBP530,
HBP530-1104

- HBP650, HBP80O, HBPB0O-1201

KASTO Maschinenbau GmbH & Co. KG
IndustriestraBe 14, 77855 Achern-Gamshurst

Anzahl der Baureihen mit genauer
Typ-/Maschinenbezeichnung

KASTOcut E 2, KASTOtwin, KASTOevo, KASTOverto

Bereich Bandsigen

KASTOcut E 2, KASTOtwin U 5, S
KASTOtwin U 6, KASTOtwin U 8 " .,.,.-‘:'!."t;-
1.2 L

vollautomatisch

Gehrungssigen

manuell/halbautomatisch

- HBP263A, HBP313A, HBP413A, HBP513A

- HBP220A, HBP360A, HBP430A, HBP530A

- HBP650-850A, HBPB0O-850A,
HBPB800-1201A3000

3 Baureihen

- HBP263G, HBP260-403G, HBP313G,
HBP310-523G

- HBP410-723G, HBP410-923G, HBP510-723G,
HBP510-923G

- HBP530-1104G, HBP80O-1304G

vollautomatisch

Hochleistungssédgen

Aluminium

- HBP310-403GA, HBP310-523GA

- HBP410-723GA, HBP410-923GA,
HBP510-723GA, HBP510-923GA

- HBP530-1104GA, HBP80O-1004GA

1 Baureihe

- HBM370ALU, HBM440ALU, HBM540ALU
(groBere Schnittbereiche auf Anfrage)

Stahl/Sonderwerkstoffe

Tischmaschine

- HBM370A, HBM440A, HBM540A

1 Baureihe

- LPSBOT

KASTOtwin A 2, KASTOtwin AE 4, KASTOtwin LE 4,
KASTOtwin A 4, KASTOtwin A 4x5, KASTOtwin A 5,
KASTOtwin A 6, KASTOtwin A 8, KASTOtwin F 3,
KASTOevo A 3x4, KASTOevo A 4x5, KASTOverto A 2

KASTOhsm, KASTOfunctional, KASTOcut, KASTOvericut, KASTOpos

KASTObsm E 2, KASTOhsm U 2, KASTOfunctional U,
KASTOcut GE 3, KASTOcut GU 3, KASTOcut GE 4,
KASTOcut GU 4, KASTOcut DE 4, KASTOcut DU 4,
KASTOvericut U

KASTObsm A 2, KASTOfunctional A, KASTOpos GA 3, = L
KASTOpos GA 4, KASTOpos GL 3, KASTOpos GL 4, .
KASTOvericut A, KASTOvericut F

KASTOtec, KASTOssh

KASTOtec AM 4

KASTOtec U 4, KASTOtec A 4, KASTOtec U 5, 44,
KASTOtec A 5, KASTOtec U 7, KASTOtec A 7,
KASTOtec A 7x10, KASTOtec S 3, KASTOtec S 4,
KASTOtec S 5, KASTOtec S 7, KASTOssb A 2

KASTOvertical, KASTOplate, KASTOhloc, KASTObbs, KASTOcross
KASTQvertical

halbautomatisch

z.B. LPS40-2 (TischmaBe und Schnittbereich
werden den Anforderungen der Kunden
angepasst)

KASTOplate U 3, KASTObloc U 5, KASTObbs U 3x6,
KASTObbs U 3x20, KASTObbs U 4x16,
KASTObbs U 5x10, KASTObbs U 6x16,
KASTObbs U 8x10, KASTObbs U 8x20,
KASTObbs U 10, KASTObbs U 12x15,
KASTObbs U 18x15, KASTOcross U 4x12,
KASTOcross U 6x16, KASTOcross U 6x20

vollautomatisch

GroBhandsigen

halbautomatisch

z.B. LPS25-125-6A (TischmaBe und
Schnittbereich werden den Anforderungen der
Kunden angepasst)

1 Baureihe

- HBP1100, HBP1100-1500, HBP1100-1800,
HBP1100-2100, HBP1500, HBP1500-1800,
HBP1500-2100, HBP1800, HBP1800-2100,
HBP2100

KASTOplate A 3, KASTObloc A 5, KASTObbs A 3x20,
KASTObbs A 4x16, KASTOcross A 4x12,
KASTOcross A 6x16, KASTOcross A 6x20,
KASTOcross A 6x25

KASTOhba, KASTOmaxcut

KASTOhba U 10x12, KASTOhba U 13,
KASTOhba U 13x17

vollautomatisch

- HBP1100A, HBP1100-1500A,
HBP1100-1800A, HBP1100-2100A,
HBP1500A, HBP1500-1800A,
HBP1500-2100A, HBP1800A,
HBP1800-2100A, HBP2100A

KASTOhba A 10x12, KASTOhba A 13,
KASTOhba A 13x17,
KASTOmaxcut A 20, KASTOmaxcut AM 6x16

Gantrymaschinen

Unterflurkreissigen

halbautomatisch

- HBP1100GANTRY, HBP1100-1500GANTRY,
HBP1100-1800GANTRY,
HBP1100-2100GANTRY, HBP1500GANTRY,
HBP1500-1800GANTRY,
HBP1500-2100GANTRY, HBP1800GANTRY,
HBP1800-2100GANTRY, HBP2100GANTRY

Anzahl der Baureihen mit genauer
Typ/Maschinenbezeichnung

1 Baureihe

- PSU 450 H, PSU 450 GS, PSU 450 L ;u

vollautomatisch

manuell

- PSU 450 M, PSU 450 A

Vertikalkreissigen 1 Baureihe A

- VMS 300, VMS 350, VMS 370

Bereich Kreissigen

KASTOmaxcut A 20

Anzahl der Baureihen mit genauer

Typ-/Maschinenbezeichnung Bereich Kreissiigen

KASTOflex

KASTOflex U —_— g
KASTOflex A ; ‘
KASTOflex F

KASTOdisc M 4, KASTOdisc M B,
KASTOdisc M 7, KASTOdisc M 10

halbautomatisch

- VMS 300 PV, VMS 350 PV,
VMS 370 PV, VMS 400 H

KASTOdisc U 7, KASTGdisc U 10

vollautomatisch

Hochleistungskreissdgen

Aluminium

- VMS 370 PV mit NA 800

1 Baureihe

- VAL 350 NC1, VA-L 560 NC1

Stahl/Sonderwerkstoffe

- HCS 70, HCS 90-1000, HCS 130,
HCS 150, HCS 160, HCS 180

KASTOdisc A 10, KASTOgripspeed C 10,
KASTQvariospeed C 15, KASTOvariospeed M 15

KASTOwa, KASTOspeed

KASTOwa M 9, KASTOspeed M 9, KASTOspeed M 15

KASTOwa C 7, KASTOspeed C 9,
KASTOspeed C 15

Weitergehende Informationen finden Sie im Internet unter www.alu-news.de in unserer Datenbank unter dem Produktstichwort ,,Sagen*



Geradschnittsigen

manuell/halbautomatisch

JAESPA-Maschinenfabrik Karl Jager GmbH
JahnstraBe 21, 34286 Spangenberg

Anzahl der Baureihen mit genauer
Typ/Maschinenbezeichnung

Bereich Bandsigen
5 Baureihen/2 Baureihen

MSU, AS, BS, LBS, PSH

vollautomatisch

Gehrungssigen

manuell/halbautomatisch

Kaltenbach GmbH & Co. KG
Blasiring 4, 79539 Lorrach

Anzahl der Baureihen mit genauer
Typ-/Maschinenbezeichnung

Baureihe KBC, Baureihe KBR, Baureihe KBS

KBR 371 H
KBS 860 H, KBS 1301 H

LBS, PSH

2 Baureihen

Concept-Reihe,
Classic 300 / 420 / 500 / 900 DGH

vollautomatisch

Hochleistungssiagen

Aluminium

KBC 280 NA, KBC 350 NA, KBC 410 NA
KBR 371 NA

Baureihe KBS

KBS 400 DG, KBS 620 DG, KBS 750 DG,
KBS 1010 DG, KBS 1051 DG, KBS 1301 DG,
KBS 1551 DG, KBS 2101 DG

Bereich Bandsigen

Classic 420 / 520 DGA, Compact 2/3/4

2 Baureihen/3 Baureihen

LBS 90, AS

Stahl/Sonderwerkstoffe

Blockband- und Plattenbandsigen

Tischmaschine

KBS 400 DG NA, KBS 750 DG NA

Baureihe KBR
KBR 371 NA

ASH 6 / 8 / 9 Comfort + Compact

PSH

halbautomatisch

KBR 371 NA

LBS63/80/90

vollautomatisch

GroBhandsdgen

halbautomatisch

LBS 90-Spezial

Concept 500 / 800 HAP, 800 / 1000 HAP

vollautomatisch

Concept 500 / 800 AP, 630 AP

Gantrymaschinen

Unterflurkreissdgen

halbautomatisch

W 800 Spezial

Anzahl der Baureihen mit genauer
Typ-/Maschinenbezeichnung

Bereich Kreissdgen

Anzahl der Baureihen mit genauer
Typ-/Maschinenbezeichnun

Baureihe SKL (Aluminium); Baureihe KKS

SKL 450 E, SKL 450 H, KKS 400 E KKS 400 H,
KKS 450 E, KKS 450 H, KKS 450 R

Bereich Kreissédgen

vollautomatisch

Vlertikalkreissdgen

manuell

SKL 450 NA, KKS 400 NA, KKS 451 NA,
KKS 401 NA, KKS 463 NA

Baureihe TL (Aluminium), Baureihe HDM
TL 250, TL 350, TL 450

halbautomatisch

HDM 1432

vollautomatisch

Hochleistungskreissagen

Aluminium

Baureihe RKL, Baureihe MSK
RKL 551 AX I

Stahl/Sonderwerkstoffe

MSK 471 NA

Weitergehende Informationen finden Sie im Internet unter www.alu-news.de in unserer Datenbank unter dem Produktstichwort ,,.Sagen*



Maschinen Wagner Werkzeugmaschinen & Trennjaeger
Robert-Bosch-StraBe 1, 77871 Renchen

Anzahl der Baureihen mit genauer
Typ/Maschinenbezeichnung

Geradschnittsigen

TEBA 130, 130 K, 220 DG, 200 L, 250 DG, 250
DGHA, 300 DG, 300 DGHA, 361 GHA, 362 HA,
310 DGHA-L, 380 DGHA ,

500 DGHA

manuell/halbautomatisch

TEBA 250 A, 250 ANC, 300 ANC,
361 GA, 362 A, 432 A

vollautomatisch

Gehrungssigen

TEBA 130, 130 K, 220 DG, 200 L, 250 DG, 250
DGHA, 300 DG, 300 DGHA, 361 GHA, 362 HA,
310 DGHA-L,

380 DGHA , 500 DGHA

manuell/halbautomatisch

Bereich Bandsigen

MEBA Metall-Bandsiagemaschinen GmbhH
72589 Westerheim

Anzahl der Baureihen mit genauer

Typ-/Maschinenbezeichnung Bereich Bandsdgen

MEBApro 260 AP
MEBAeco 335/410/510

MEBAeco 335 A/ 410 A-1300/
510 A-1300

MEBAswing 230 G / 230 DG / 260 DG / 260 GA /
320 G/ 320 G-H / 320 G-HSS / 320 DG-HSS /
405 DG; MEBApro 260 GP; MEBAeco 335 G /
335 DG/ 335 GA/410 DG /510 DG

TEBA 250 A, 250 ANC, 300 ANC,
361 GA, 310 DGA CNC, 620 DGA CNC

vollautomatisch

Hochleistungssiagen

MEBAeco 335 DGA-600 / 335 DGA-1000 /
335 DGA-2300 / 335 DGA-3300 / 410 DGA-2300 / 410
DGA-3300/ 510 DGA-2300 / 510 DGA-3300

Aluminium | TEBA AWD Auto 420, 620 -
(=1
Stahl/Sonderwerkstoffe | TEBA AWD Auto 420, 620 MEBAmat 434 / MEBAe-cut 400 A - =
MEBAeco 335 A /410 A-1300/ 510 A-1300 1 i
MEBAxtreme 800-510 A / 800-600 A/
800-600 A-2300 / 800-600 A-3300 -

Blockband- und Plattenbandsigen

Tischmaschine | KV 40, 50, 60, 100

halbautomatisch | —

vollautomatisch | —

GroBhandsdgen

halbautomatisch | —

MEBAsteel 1100 DG / 1250 DG, MEBAxtreme 800-510 /
1140-510/ 1250-510 / 800-600 / 1140-600 /
1250-600, MEBAtop 1020 DGP / 1270 DGP

vollautomatisch | TEBA AWD Auto 420, 620

MEBAsteel 1100 DGA-3300
MEBAxtreme 800-510 A / 800-600 A /
800-600 A-2300 / 800-600 A-3300

Gantrymaschinen | —

Anzahl der Baureihen mit genauer
Typ-/Maschinenbezeichnung

Unterflurkreissidgen

TUS 470 HA, LTS 520 HA, LTS 760 HA,

halbautomatisch | pyic 108, PMC 12, 12L, 125, PMC 16. TS-3, TS-4

Bereich Kreissdgen

vollautomatisch | VVCT 400 Auto, TUS 470 Pusher, LTS 520 Pusher,

LTS 760 Pusher
Vlertikalkreissédgen

manuell | VCT 400, WAK SP 350, 400

halbautomatisch | VCT 400 HA, WAK 350, 400, 500

vollautomatisch | VCT 400 Auto, WAK 350, 500, SPA 75,100,150
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Anzahl der Baureihen mit genauer
Typ-/Maschinenbezeichnung

Bereich Kreissédgen

Hochleistungskreissigen

VCT 400 Auto Alu, TUS 470 Auto Alu,
LTS 520 Auto Alu, LTS 760 Auto Alu,
PMC 12 S, SPA 75,100,150,

WAK HA 350, 400, 500

Aluminium

Stahl/Sonderwerkstoffe

VCT 400 Auto, TUS 470 Pusher, LTS 520 Pusher,
LTS 760 Pusher, SPA 75, 100, 150

Weitergehende Informationen finden Sie im Internet unter www.alu-news.de in unserer Datenbank unter dem Produktstichwort ,,Sagen*




manuell/halbautomatisch

August Massner GmbH & Co. KG
HohenstaufenstraBBe 3, 73569 Eschach

Anzahl der Baureihen mit genauer

Pressta-Eisele GmbH
Bergstrafie 9, 56859 Bullay

Anzahl der Baureihen mit genauer

Typ/Maschinenbezeichnung  Bereich Bandsiigen | Typ/Maschinenbezeichnung  Bereich Bands@gen | Typ/Maschinenbezeichnung  Bereich Bandsigen
Geradschnittsigen

Schelling Anlagenbau GmbH
Gebhard-Schwirzler-StraBe 34, A-6858 Schwarzach

Anzahl der Baureihen mit genauer

vollautomatisch

manuell/halbautomatisch

Gehrungssigen

vollautomatisch

Aluminium

Hochleistungssiagen

SSF 520, SSF 630, SSF 801, SSF 1600

Stahl/Sonderwerkstoffe

Blockband- und Plattenbandsigen

Tischmaschine

SM 320, SM / SSF 420,
SSF 520, SSF 630,
SSF 801, SSF 1600

Hier werden ausschlieBlich Sondermaschinen
angeboten, d.h. ohne Typbezeichnungen.
Sondermaschinenbau fiir Platten bis 4000 x 2000 x
800 mm bzw. 8000 x 3000 x 1220 mm

halbautomatisch

Hier werden ausschlieBlich Sondermaschinen
angeboten, d.h. ohne Typbezeichnungen.
Sondermaschinenbau fiir Platten bis 4000 x 2000 x
800 mm bzw. 8000 x 3000 x 1220 mm

vollautomatisch

GroBhandsdgen

halbautomatisch

Hier werden ausschlieBlich Sondermaschinen
angeboten, d.h. ohne Typbezeichnungen.
Sondermaschinenbau fiir Platten bis 4000 x 2000 x
800 mm bzw. 8000 x 3000 x 1220 mm

vollautomatisch

Gantrymaschinen

Unterflurkreissdgen

halbautomatisch

Anzahl der Baureihen mit genauer
Typ-/Maschinenbezeichnun - T
P ° Bereich Kreissigen

Anzahl der Baureihen mit genauer
Typ-/Maschinenbezeichnun g S
L5 9 Bereich Kreissigen

LMS 350 GM PV, GS 550 Fix, GS 550 Fix - Sp,
GS 650 PV, GS 800 PV, GS 700 Fix

Anzahl der Baureihen mit genauer
Typ-/Maschi ich . o
yp-/Maschinenbezeichnung Bereich Krelssagen

vollautomatisch

Vlertikalkreissdgen

manuell

halbautomatisch

vollautomatisch

Hochleistungskreissagen

Aluminium

Profilma 200 E, Profilma 250, Profilma 501, Profilma
500 E, Profilma 510 E, Profilma 600 R

fm 6, fm 8, FTM, FSM

Stahl/Sonderwerkstoffe

fs 10

Weitergehende Informationen finden Sie im Internet unter www.alu-news.de in unserer Datenbank unter dem Produktstichwort ,,.Sagen*
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Elektronisches Schichtbuch soll helfen
Vermeidbare Fehlerursachen erkennen

Glutrot schimmert das fliissige Alu-
minium, Hitze dringt aus dem
geoffneten Tor des Schmelzofens,
in dem iiber 700°C herrschen. In
jeder Schicht muss das zehn Qua-
dratmeter grofRe Tor des Alumini-
umschmelzofens mehrmals geoff-
net werden. Jedes Offnen bedeutet
Energieverluste in Grofenordnun-
gen. Um diese Verluste zu minimie-
ren und den Schmelzprozess zu
optimieren, wurde im weltgrofiten
Aluminiumschmelz- und -walzwerk
in Neuss ein Elektronisches
Schichtbuch installiert.

W Wir haben hier im Werk 13 Schmelz-
und GiefSofen. Jeder wird pro Schicht
mehrfach gedffnet, z.B. um die Konsis-

Feintuning: Herbert Hansjiirgen (r.),
Ingenieur fiir Prozessleittechnik und
ccc-Informatiker René Grabowski

tenz der Aluminiumschmelze zu iiber-
priifen, Stoffe hinzuzufiigen oder um
Schlacke zu entfernen. Manchmal reicht
es, den Ofen zweimal zu offnen, aber es
kommt auch vor, dass der Brenner
zehnmal unterbrochen werden muss®,
erkliirt Herbert Hansjiirgen, Betriebsin-
genieur fiir Prozessleittechnik im Alumi-
niumschmelzwerk der Aluminium Norf
GmbH Neuss. Und er rechnet vor: ,,An-

genommen, es gibe pro Schicht fiinf
solcher Unterbrechungen und jede kos-
tet sowohl entsprechende Produktions-
zeit als auch Energie. Und das bei 13
Ofen, in drei Schichten, an 360 Tagen
im Jahr — da wird klar, um welches
enorme Potenzial es hier geht.” Potenzi-
al, das der Experte in Zukunft deutlich
effektiver nutzen will. Anlisslich einer
Uberpriifung schlug Herbert Hansjiirgen
der Energieeffizienz wegen ein Elektro-
nisches Schichtbuch vor. Die Losung
sollte simtliche relevanten Daten des
Aluminiumschmelzprozesses  erfassen

und transparent machen. Sie sollte
Storungen nicht nur dokumentieren,

Foto: Eva Badenschier
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sondern dabei helfen, vermeidbare Ur-
sachen zu erkennen und kiinftig auszu-
schlieflen. ,Wenn das Tor eines
Schmelzofens geoffnet wird, will ich wis-
sen, warum das passiert: ob wegen eines
notwendigen und unabdingbaren Pro-
zessschrittes oder wegen eines Fehlers,
der vermeidbar wire", so bringt es der
Prozessleittechniker auf den Punkt.
Zwar wurden auch bisher Prozessdaten

erfasst, doch Unterbrechungen wurden
lediglich zeitlich dokumentiert. Die Ur-
sachen blieben zu unklar. Vieles musste
zudem durch die Schichtvorgesetzten in
einem manuellen Schichtbuch selbst er-
fasst werden — mit allen Ungenauigkei-
ten, Fehlerquellen und individuellen
Spielrdumen, die das mit sich bringt.
Deshalb brauchte auch Hermann Koss,
Produktionsleiter ~ im  Aluminium-
schmelzwerk, von der Einfithrung eines
Elektronischen Schichtbuches nicht lan-
ge iiberzeugt zu werden. Im Gegenteil:
,Wenn ich morgens an die Anlagen
komme, will ich sofort sehen, was dort
in den vergangenen Stunden gelaufen ist
und wo es moglicherweise hakt. Ich will
klare Zahlen, Daten, Fakten und mich
nicht auf mein Bauchgefiihl oder unge-
fihre Angaben stiitzen miissen."

,Soll- und Ist-Ablauf werden beim elek-
tronischen Schichtbuch permanent mit-
einander verglichen, die entsprechen-
den Informationen sowohl vor Ort als
auch iiberall dort, wo sie benotigt wer-
den, visualisiert. Maf3geschneiderte Be-
richte sind sozusagen auf Knopfdruck
abrufbar und erméglichen einerseits ei-
nen blitzschnellen Uberblick in Echtzeit,
andererseits weitergehende Analysen
des Produktionsprozesses”, so Koss.
Auflerdem, so der Produktionsleiter,
seien die Bediener jeder einzelnen Anla-
ge besser iiber die bei ihnen ablaufen-
den Prozesse informiert. ,,Das stirkt die
Prozessverantwortung vor Ort — und da-
rin liegt aus meiner Sicht ein ganz we-

sentliches Potenzial der neuen IT-Lo-
sung®, hebt er hervor.

Doch ehe das elektronische Schicht-
buch in Neuss installiert werden konnte,
musste erst die Geschiftsleitung von der
Idee iiberzeugt werden. Da es um Ein-
sparung von Energie — einer der grof3-
ten Kostenfaktoren im Werk — ging, gab
es schnell griines Licht. Von da an lag
die Umsetzung direkt in den Héinden von
Herbert Hansjiirgen, Betriebsingenieur
fiir Prozessleittechnik im Aluminium-
schmelzwerk, und seinem Kollegen
Dipl.-Ing. Winfried Wersch, die ein eige-
nes Budget dafiir verwalten. ,Es gibt
zwar eine zentrale IT-Abteilung fiir das
gesamte Schmelz- und Walzwerk, aber
die produktionsnahe IT ist direkt in den
entsprechenden Bereichen angesiedelt”,
erklirt Hansjiirgen. Ein Vorteil, denn so
konnten schon bei der Erstellung des
Pflichtenheftes fiir das Elektronische
Schichtbuch  Mitarbeiter aus dem
Schmelzwerk mit ihren praktischen
Erfahrungen einbezogen werden.

Wichtiges Kriterium

,Die ccc software gmbH als Entwickler
des Schichtbuches konnte uns einen 24-
Stunden-Support garantieren. Da wir in
drei Schichten arbeiten, war das fiir uns
ein wichtiges Kriterium“, so Hansjiirgen.
Das System wurde im November 2008
eingefiihrt und ist mittlerweile an fiinf
Schmelz- und Gielofen in Neuss instal-
liert. Jetzt geht es um das Feintuning der
Software im unmittelbaren Produktions-
prozess und um das Ausweiten auf wei-
tere Anwendungsgebiete wie zum Bei-
spiel das Recyclingzentrum fiir Alumini-
umschrotte. Von Vorteil ist dabei, dass
es sich um eine webbasierte Losung
handelt, die unkompliziert iiber den In-

ternetbrowser von verteilten Standorten
aus anwendbar ist. Die PCs miissen im
Werk also nicht einzeln aufgeriistet und
verwaltet werden. Hinzu kommt, dass
die Benutzeroberfliche vertraut aussieht
und fast intuitiv bedient werden kann.
LWir sind die Ersten im industriellen
Umfeld, die eine Anwendung im Win-
dows-Stil bspw. mit einer Meniistruktur,
Karteireitern und Navigation in einer
Baumstruktur durchgiingig webbasiert
realisiert haben®, so Diplom-Informati-
ker René Grabowski von ccc.

Prozessoptimierung

Der Diplom-Informatiker geht davon
aus, dass das Elektronische Schichtbuch
noch weit reichendes Potenzial in sich
birgt: ,,Prozesse konnen nicht nur doku-
mentiert, sondern auch simuliert wer-
den. Die Software konnte also beispiels-
weise errechnen, welche Auswirkungen
die gezielte Verinderung eines Prozess-
details hitte oder wie eine bestimmte
Aluminium-Legierung zu erreichen wi-
re — und das ohne zig kostenintensive
praktische Probeldufe.” Prozessoptimie-
rer Herbert Hansjiirgen ergidnzt: ,,Damit
lassen sich sozusagen ‘Operationen am
offenen Herzen’ mit ungewissem Aus-
gang vermeiden.” Eva Badenschier

[ de]
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Weitere Informationen zum Thema finden Sie
in unseren Dafenbanken www.alu-news.de
und www.metall-markt.net unter den genann-
ten Firmen.

== Schiitzt die Umwelt
und reduziert die Kosten

Zweikammer-Schmelzofen (TCF) Recyclinganlage:
Schmelzen von kontaminiertem Schrott

TCF-Prozess

Metall-Umwalzung
Automatische Chargiereinrichtung
Integrierte Steuerung

Vorteile:

Leichtes Giellen

Sehr sichere Arbeitsweise
Vollautomatischer Betrieb
Umweltfreundlich
Zuverlassige Funktion

LOI Italimpianti

TENOVA

i
o THERM Besuchen Sie uns:
il Thermprocess Diisseldorf

mit Zweikammer- | Stand 9Cé62 :
Schmelzofen TCF 28. Juni - 02. Juli 2011

i — Iy =

Recycling-Anlage LOI Thermprocess GmbH - Am Lichtbogen 29 - 45141 Essen / Deutschland
Tel. +49 (0)201 1891.1 - Fax +49 (0)201 1891.321

info@loi-italimpianti.de - www.loi-italimpianti.com
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Vollautomatisch gesteuerte Beschattungsanlagen

Energetische Effizienz von Reynaers

Eine in die Gebdudeautomation in-
tegrierte Beschattungsanlage sorgt
am Gemeindezentrum im oster-
reichischen Breitenwang fiir Nut-
zungskomfort und Energieeffizi-
enz. Fiir Konzeption, Projektie-
rung und Realisierung zeichnete
Reynaers Aluminium als Komplett-
anbieter verantwortlich.

Das neue, im Juli 2010 eingeweihte
Gemeindezentrum in Breitenwang ist
weit mehr als ein Biirgerhaus im klassi-
schen Sinn. Die Raiffeisenbank Reutte
als Bauherrin und die Gemeinde als
Mieterin hatten bereits im Vorfeld kon-
krete Vorstellungen formuliert: Das Ge-
bdudeensemble im Ortskern sollte
hochsten Anspriichen hinsichtlich Ar-
chitektur, Energieeffizienz und Funktio-
nalitit geniigen und insbesondere den

Integrierte Beschattungsanlage

Charakter eines kommunalen Mittel-
punktes besitzen.

Das Architekturbiiro Barbist aus Reutte
stellte sich dieser Herausforderung und
entwarf einen Komplex, der in seiner
modernen, offenen Architektur iiber-
zeugt und gleich eine ganze Reihe loka-
ler Einrichtungen unter einem Dach ver-
eint. Der Baukorper gliedert sich in drei
Teile:

» Im halbtransparenten Foyer sind das
Biirgerbiiro und eine offentliche Biiche-
rei untergebracht.

P Im Erdgeschoss des Hauptgebiudes
mit seiner grofiflichigen Verglasung
haben die Mitarbeiter des Gemeinde-
amtes ihre neuen Biiros bezogen.

» Im ersten Obergeschoss und im
Dachgeschoss des geschlossenen Bau-
korpers befinden sich zwei Arztpraxen,
zwei Wohneinheiten und die Gemeinde-
biicherei.

Seine Gesamtwirkung als zentrales bau-
liches Element in der Ortsmitte entfaltet
der durchgingig barrierefreie Komplex
im Zusammenspiel mit dem ebenfalls
neu gestalteten Marktplatz, der von ver-
schiedenen Gffentlichen Einrichtungen
umschlossen wird. Insgesamt hat die
Raiffeisenbank rund 3,5 Millionen Euro
in das Projekt investiert.

Komplexes Konzept

Fiir maximale energetische Effizienz des
Gebiudes sorgen unter anderem eine
hochdimmende Fassade, Fenster mit
Dreifach-Isoliergldsern, eine ausgeklii-
gelte Liiftungsanlage mit Wirmeriick-
gewinnung sowie als elementarer
Bestandteil des Gesamtkonzeptes die
Lintelligente** Beschattungsanlage.

Ein zentraler Entwurfsansatz war die
Transparenz zum Umfeld des Gebiudes.
Um Heizenergie und Strom fiir die
kiinstliche Beleuchtung zu sparen, sollte
moglichst viel Tageslicht in die Riume
einfallen, die der Glasfassade im Erdge-
schoss nachgelagert sind. Andererseits
war sicherzustellen, dass durch die Son-
neneinstrahlung keine unangenehme
Aufheizung erfolgt und storende Blend-
effekte vermieden werden.

Die Architekten erreichten ihr erklirtes
Ziel, moglichst viel automatisch zu steu-
ern, durch Installation einer , intelligen-
ten“ Beschattungsanlage. Sie ist in die
Gebdudeautomatik eingebunden, das
gesamte Lamellensystem wird vollauto-
matisch gesteuert und stets auf die je-
weils herrschenden Witterungsbedin-

Foto: Reynaers

gungen und auf die gebdudeinternen kli-
matischen Verhiltnisse abgestimmt. Un-
geachtet der automatisierten Abldufe
konnen die Gebdudenutzer bei Bedarf
manuell eingreifen und fiir jeden Raum
individuelle Einstellungen vornehmen.
Zu vier festgelegten Zeitpunkten im Ta-
gesverlauf priift die Anlagensoftware alle
Einstellungen und setzt manuell bedien-
te Lamellen in den Automatikbetrieb
zuriick.

Umgesetzt wurde das komplexe Konzept
unter der Projektleitung von Reynaers Al-
uminium. Das Unternehmen konzipierte
die Beschattungsanlage und koordinierte
die Zusammenarbeit aller Gewerke von
der Planung bis zur Montage. ,,Mit Aus-
nahme der Steuerungen haben wir auch
das gesamte Material beschafft und fiir
dessen termingerechte Lieferung an die
ausfiihrenden Partnerunternehmen ge-
sorgt”, erkldrt Thomas Howald, verant-
wortlicher Projektmanager bei Reynaers
Aluminium. Und Alexander Guggemos,
Projektleiter im Architekturbiiro Barbist,
bestitigt: ,,Mit nur einem Ansprechpart-
ner fiir die gesamte Beschattungsanlage
konnten wir auf kurzem Informations-
weg sehr effizient arbeiten.” Nach seiner
Einschitzung ist , ein funktionsfihiges Sy-
stem auf diesem hohen Niveau nur aus
einer Hand maglich*.

Die Steuerung

Eine besondere Herausforderung war
die Entwicklung der intelligenten*
Steuerung und ihre Einbindung in die
Gebidudeautomation. Das System muss
zu jeder Jahres- und Tageszeit bei unter-
schiedlichsten Auflenbedingungen ein
optimales Verhiltnis von Wirmeregulie-
rung, Beschattung, Lichtlenkung und
Lichteinfall sicherstellen. Wihrend im
Sommer bei starker Sonneneinstrahlung
die Lamellen mittels gezieltem Nach-
fihren den Wirmeeintrag durch die
Verglasung verhindern und so die
Klimatisierung der Ridume auf ein Mini-
mum reduzieren, ermdglicht die
bedarfsgerechte Offnung des Beschat-
tungssystems im Winter solare Eintrige
und damit eine Verminderung der
Heizlast.

Auf Basis der von Reynaers entwickelten
Ablaufsystematik entstand eine mafSge-
schneiderte Steuerungslosung, die alle
nur denkbaren Witterungs-Varianten
beriicksichtigt. Angetrieben von zwolf
Motoren, laufen die 54 vertikal angeord-
neten Beschattungslamellen nicht ein-
fach dem Sonnenstand nach, sondern
nehmen immer genau die Positionen
ein, die in den Innenriumen wirme-
und lichttechnisch optimale Bedingun-
gen schaffen. Jede Verinderung der
duferen Verhiltnisse wird sofort von
der Wettersensorik registriert, von der
Software berechnet und ohne Zeitverlust
in entsprechende Lamellenpositionen
umgesetzt. ,,Im Jahresverlauf lassen sich
so bis zu 30 Prozent Energie einsparen,
schitzt Architekt Guggemos.

Das komplexe Steuerungssystem ist auf
maximale Effektivitit ausgelegt, ldsst
sich dennoch sehr einfach iiber ein
Touch Panel bedienen. Wichtig war dem
Bauherrn auch die Moglichkeit der
Ferndiagnose und -wartung: Bei Bedarf
kann die gesamte Matrix der Steuerung
heruntergeladen, gedindert und als
Upgrade wieder aufgespielt werden.

Sonderlosung

Die 2800 Millimeter hohen, 700 Milli-
meter breiten und 84 Millimeter starken
Aluminiumlamellen sind bikonvex ge-
formt, pulverbeschichtet und vertikal
angeordnet (28 an der Siidseite und 26
an der Nord-/Ostseite). Reynaers hat sie
projektbezogen exakt nach den Wiin-
schen des Architekten gefertigt. Thre an-
sprechende Formgebung erfolgte in An-
lehnung an das Breitenwanger Dorfwap-

pen in drei Griintonen, die sich auch in
der Fassade des Foyers wiederfinden.
Grundlage dieser Sonderlosung ist das
bewihrte Beschattungssystem Brise So-
leil 100 (BS 100) von Reynaers, das als
Sonnen- oder Blendschutz und zur Len-
kung des Tageslichtes eingesetzt, wahl-
weise horizontal oder vertikal montiert
und mit feststehenden oder beweglichen
Lamellen ausgefiihrt werden kann. Ein
wichtiger Aspekt beim Projekt in Brei-
tenwang war zudem die Moglichkeit, die
Antriebe im Schadensfall schnell und
problemlos auszutauschen.

Die gesamte Lamellenanlage des Ge-
meindezentrums ist in der Leibung nach
hinten versetzt montiert, sodass bei
hochstehender Sonne eine natiirliche
Beschattung erzielt wird. Die Steuerung
sorgt in dieser Situation dafiir, dass sich
alle Lamellen offnen. Vollstindig ge-
schlossen werden sie abends und im
Wochenend-Modus. Neben ihren Funk-
tionen als Beschattung und Lichtlenkung
schaffen die Aluminiumelemente so
zusitzlich einen Einbruchschutz. (red)
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Weitere Informationen zum Thema finden Sie
in unseren Datenbanken www.alu-news.de
und www.metall-markt.net unter den genann-
ten Firmen.

Zum 9. Mal

Die Giinzburger Steigtechnik GmbH war auch im Jahr
2010 ein Top-Partner des Produktionsverbindungshan-
dels (PVH). Das Unfemehmen belegte bei der efften
Wahl zum Parter des Fachhandels im Bereich Be-
triebsausstattung den 2. Platz unter 23 Firmen. Die
Steigtechnik-Profis aus Ginzburg sind damit zum
neunten Mal unter den Top 3 des PVH und emeut
bester Steigtechnikhersteller.

lch freue mich sehr, dass wir wieder eine Top-Platzie-
rung eneicht haben und bester Steigtechnikhersteller in
der Wertung sind”, sagt Geschftsfihrer Ferdinand
Munk. Er sieht damit die erfolgreiche Strategie des Un-
ternehmens gewiirdigt, im Vertrieb voll auf den Fach-
handel zu setzen: ,Wir stehen zum Handel und der

e

unter Top 3:

Giinzburger Steigtechnik

Handel steht zu uns. Genau dos zeichnet eine erfolgrei
che Parmerschaft aus.” Top-Noten erzielfe die Giinzbur-
ger Steigtechnik GmbH bei der jingsten PVH-Wahl in
den Bereichen Fachhandelstreue, Reklamationsverhal
ten und Produkfinnovation. Neben diesen Kategorien
wurden auch Preispolifik und Markipflege sowie die Ab-
verkaufsunterstiitzung bewertet. Platz eins ging wie im
Vorjahr an die fetra Fechtel Transportgerdite GmbH.

Der Arbeitskreis Werkzeuge (AKW) im Zentralverband
Hartwarenhandel e.V. (ZHH) vergibt die Auszeichnung
Partner des Fachhandels” jdhrlich in den sechs Bere-
chen Arbeitsschutz, Befestigungstechnik, Betriebsaus:
statfung, Schleif-/Trennmittel, Handwerkzeuge und
Priizisionswerkzeuge. (jm)

Geschaftsfiihrer sieht Strategie bestitigt: Ferdinand Munk

WMV GmbH

Ein starker Partner fur Gusslegierungen

Die WMV GmbH hat sich auf die Belieferung
der kleinen und mittelstandischen GielRe-
reien spezialisiert. Wir halten standig eine
groe Auswahl an Standard- und Sonder-
legierungen flr dieses Marktsegment be-

reit.

WiIr blicken auf eine langjahrige Erfahrung
in der Versorgung von GieRereien mit Legie-
rungsblocken zurick.

Unsere Kunden besetzen eine spezialisierte
Nische im Sand- und Kokillenguss. Hierbei
werden der Sandguss fir Kleinserien und
Einzelstiicke eingesetzt, der Kokillenguss fiir
die Auflage von kleinen bis mittleren Pro-

duktionslosen.

WMV GmbH

Auch im Druckgussbereich, also in der Grof3-
serienfertigung, sind wir Lieferant fiir an-

spruchsvolle Legierungen.

Mochten Sie mehr liber unser Unternehmen

erfahren?

Wir stehen Ihnen mit Rat und Tat zur Seite
und beantworten lhre Fragen — gerne auch

per E-Mail.

lhre Ansprechpartner:

Andreas Kihn

E-Mail: a.kuehn@wuppermetall.de
Hank Muller

E-Mail: h.mueller@wuppermetall.de

Sprechen Sie in Zukunft einfach mit uns.

Robert-Bosch-Strasse 20 « 41541 Dormagen
Tel.: +49 2133 2727-0 « Fax.: +49 2133 2727-37

E-Mail: info@wuppermetall.de




AK

Cutting & | better

Diamant Technologie -

Wirtschaftlichkeit by AKE.

Extreme
Wirtschaftlichkeit
ohne Grenzen!

Mehr |Informationen
finden Sie unter:
www.ake.de

Curting &| betis

Speziell fir die
Bearbeitung von
schwer zerspan-

baren Materialien
wie hochlegiertes
Aluminium,
Glasfaser oder
Kohlefaser.

AKE Cutting & better - Hochste Qualitat seit 50 Jahren.

Fragen Sie Ihren AKE-Fachhéndler oder Ihr AKE-Vertriebsteam.

AKE Knebel GmbH & Co. KG
Hoélzlestrasse 14 und 16
72336 Balingen

Tel: 07433/261- 0
Fax: 07433/261- 100
E-Mail: info@ake.de

www.usmb.de

info@usmb.de

Telefon +49 (0) 34 76 - 85 83
Telefax +49 (0) 34 76 - 85 84 00

Auslaufsysteme
Profilkiihlung
Doppelpuller mit fester oder fliegender Warmsiige
Reckanlagen mit automatisiertem Ablauf
Fertigsigen mit Reststiickhandling und Profilstapelung,
auch mit Inline Doppelsiige

Gestellhandlingsysteme

Profil-Systemhaus

REGISTERED

* Wintergarten

» Uberdachungen

* Vordacher

* Elemente

¢ Sicht-und Windschutz
* Verlegeprofile

Entwicklung, Produktion
und GroBhandel

Europaweite Lieferung!

Griil itglied Bundesfachverband Wintergarten e.V.
Holderstrasse 12-18
D-26629 GroRefehn
CI II LLI NG Telefon 04943/91 00-0
. f|| info@schilling-gmbh.com
ZeIQT Pro www.schilling-wintergarten.de

CETINITHOLE = Qualitit

PROFILTECHNIK

B Kontinuitat

Komplettmanagement

rund um das Aluminiumprofil | W Zuverﬁssigkeit

B Industrieprofile

- Automotive

- Elektroindustrie

- Mébelindustrie

- Bauzulieferindustrie
- Wehrtechnik

- Medizintechnik

- Solartechnik

- u.v.m.

B Systemprofile

- Aluminiumfensterbanke FBS 40/25
- WDVS-Gleitendstiicke RAG? 40/25
- Zubehor FBS 40/25

- Regenschutzschienen RG/ TRG

- Bodenschwellen BS

- Fligelabdeckprofile FAP

- Glashalteprofile GHL

- Sonderkantungen+Standardprofile

MW Service

- Profilherstellung

- Bearbeitung

- Konfektionierung

- Stiickverpackung

- Lagerung

- thermisch getrennte Profile
- verpackte Profileinheiten

- just-in-time Lieferung E

Bl Solarprofile

- Aluminiumprofile

- Aufstanderungen

- Unterkonstruktionen
- Modulklemmen

- Modulverbinder

- Zubehorteile

ualitét in Aluminium

(e}

R-B:B Aluminium-Profiltechnik AG + Gewerbegebiet 2 - D-54531 Wallscheid
Telefon: +49 (0) 6572/ 774 - 0 *Telefax: +49 (0) 6572/ 774 - 177= e-mail: info@rbb-aluminium.de

Gewerbegebiet Walbeck
ParksiraBe 18

06333 Walbeck/Hettstett
Germany

Verpackungsanlagen
Profilentstapelung
Packplatz- Systeme
Papier-, Folien- und Wellpappe- Konfektionier- und Bereitstellsysiem
automatischer Kantholz/Holzbrett- Zuschnitt und Bereitstellung
Profilstapel- und Umreifungsroboter

Priizisionsstige fiir Profillagen

Interfer Aluminium 4
kNAUF INTERFER GRUPPE I

Interfer Aluminium ist ein moderner und innovativer Systemliefe-
rant fiir hochwertige Profile und Fertigteile aus Aluminium. Von der
Entwicklung des kundenspezifischen Profils bis hin zur Fertigung
komplett bearbeiteter und montierter Komponenten stehen wir
unseren Kunden jederzeit prozessbegleitend zur Seite. Flexibilitat,
eine hohe Qualitat sowie Zuverldssigkeit zeichnen uns aus. Unsere
jahrelange Erfahrungen und unser technisches Know-How machen
uns zum idealen Partner- auch fiir Sie.

Interfer Aluminium GmbH

Zur Mersch 15 @ 59457 Werl

Tel: +49 (0)2922 8709-0 ® Fax: -208
aluminium@knauf-interfer.de ®
www.interfer-aluminium.de

ALUMI
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Sapa Profiles
expandiert in Indien

Sapa Profiles India Pvt Ltd hat am 4. Mirz eine Vereinbarung Gber den Erwerb des
Aluminiumpresswerkes und der zugehdrigen Strangpressgeschiifte mit Alufit
(India) Pvt Ltd getroffen. Die Transaktion héngt von verschiedenen behérdlichen
Auflagen ab, die beide Parteien zeitnah erfillen wollen. Das 2009 gebaute Werk
in Kuppam nahe Bangalore im Stiden Indiens umfasst eine integrierte Strangpress-
linie mit Pulverbeschichtungs- und Anodisieranlagen.

Die Transaktion mit Alufit ist ein wichtiger Schritt auf dem Weg zu einer starken
Priisenz in Asien und erlaubt es, unsere Produkte und unser technisches Know-how
einem grBeren Kundenstamm in Indien anzubieten”, erkliirt Johan Menckel,
Business Area President von Sapa Asia & Middle East.

Sapa betreibt in Bangalore bereits ein Werk zur Verarbeitung von Strangpresspro-
dukten im Bereich des Warme-Managements. ,Wir erwarten ein starkes Wachs-
tum im sich dynamisch entwickelnden indischen Markt“, sagt Menckel und fihrt
fort: ,Die Kunden verlangen zunehmend héhere Qualifiit und komplexere Losun-
gen, diesen Anforderungen wird Sapa gerecht werden.” Nach Abschluss des Ge-
schiftes mif Alufit wird Sapa das erste globale Aluminium-Strangpressunterneh-
men mit Fertigungsanlagen in Indien sein. (red)

Werth eroffnet neues
Schulungszentrum

,Die Pflege der Tradition hinsichtlich Innovation und Qualitdit bildet eine wichtige
Grundlage fir eine positive Untemehmensentwicklung. Die Kunden profitieren von
Hightech made in Germany”, so Dr.-Ing. habil. Ralf Christoph, Geschiftsfihrer und
Inhaber der Werth Messtechnik.

Kompetente Beratung, Schulung und Betreuung iber die Auslieferung und Garan-
tiezeit hinaus sind bei der Werth Messtechnik GmbH von jeher Bestandteil der
Unternehmensphilosophie. Weltweit steht dofiir ein qualifiziertes Team von Kun-

Foto: Werth Messtechnik

Blick in einen Schulungsraum der Werth Messtechnik

denberatem und Servicetechnikem zur Verfiigung.

Kiirzlich erdffnete das Untemehmen einen neven Gebdudetrakt am Stammsitz
Giefien. Neue Biros und Riume fir Schulungen und Vorfishrungen mit einer Ge-
samfliiche von ca. 1500 m2 schaffen bessere Bedingungen fiir Kunden und Mit-
arbeiter. In einem neuen Klimaraum ist es maglich, Gerdite mif einer Gesamthhe
von bis zu sechs Metern zu befreiben. Mit der um 2500 m2 erweiterfen Ferti-
gungsfliiche wird dem erheblich gestiegenen Umsatzvolumen Rechnung getragen.
Bei einer durchschnittlichen jdhrlichen Wachstumsrate von iiber 10% seit 1992
war dies nach Firmenangaben dringend nitig. (red)

Innovatives Fraskonzept
fiir NE-Metalle

Ingersoll erweitert den Anwendungsbereich der hochpositiven Serie HiPos+ durch
neue Schneidplatten mit PKD-Bestiickung. Diese kannen fir Schrupp-Operationen
in vorhandene Schaftfriiser-, Eckfriiser- und Walzenstirnfréiserserien eingesetzt wer-
den. Zusiitzlich stellt das Unternehmen eine neve Serie einstellbarer Eckfriser
(2J5P fiir die BOMT09. ... Schneidplatte) vor. Sie bringt laut Hersteller die Vortei-
le der neuen Platten voll zur Geltung und erméglicht durch Justierung des Planlau-
fes hohe Standzeiten und Oberflichengite sowie Gratfreiheit bei der Schlichtbear-
beitung von NE-Metall-Bauteilen. Das heifit: Diese PKD-bestiickten Schneidplatten
bilden in Verbindung mit den neuen einstellbaren Eckfriiser ein leistungsfihiges
Friiskonzept fiir die NE-Metall-Bearbeitung.

Die Schneidplatten stehen in verschiedenen Abmessungen zur Verfiigung. Die
BOMT1304R-DT2-Schneidplatte mit langem PKD-Layer ist fiir Schnitttiefen bis

LU RS b BORDAET 04R-O5F EoArTeT 3 &1

Foto: Ingersoll

Neue Schneidplatten mit PKD-Bestiickung: HiPos+ Serie

12,5 mm ausgelegt und daher besonders geeignet fiir Schrupp-Operationen
mit schwankendem Aufmaf oder Schulterbearbeitung. Als ein typisches Anwen-
dungsbeispiel nennt Ingersoll die Bearbeitung von Kokillenguss mit Sandein-
schlijssen, bei der eine stabile Schneidplatte mit groBer Schnitttiefe gefordert
ist.

Das Modell BOMT09T304R-DT2 ist eine Kleinere Schneidplatte mit langem PKD-
Layer, die eine Schnititiefe bis 9 mm erlaubt. Der Einsatz ist in Werkzeugen mit
hiheren Ziihnezahlen und auch in den neuen einstellbaren Eckfriisern 2J5P mig-
lich.

BOMT09T304R-DT1 ist eine kleinere Schneidplatte mit kurzem PKD-Layer mit ei-
ner maximalen Zustellung von 2,5 mm. Sie ist laut Hersteller eine kostengiinstige
Lasung fiir geringe Schnitttiefen und Schlichtoperationen und fir den Einsatz in
den neuen einstellbaren Eckfriisern 2J5P konzipiert. (bk)
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Neues Briickenlager

Mehr Umsatz mit weniger Rohmaterial

Im Zuge der Restrukturierung ih-
res Schweizer Produktionsstandor-
tes Frutigen und des damit verbun-
denen Ausbaues der Produktions-
kapazititen suchte die Bucher Hy-
draulics AG Frutigen ein erweiter-
bares und zukunftssicheres Lang-
gutlager. Die gestellten Projektan-
forderungen waren hoch. Gelost
wurde die Aufgabenstellung mit
dem Briickenlager des ostwestfili-
schen Anbieters Friedrich Remmert
GmbH.

T
3
£
5
o
%
£
S
4

Exakt auf die bauliche Bedingungen...

Auf einer Lagerfliche von lediglich 62
m? bevorratet der Hydraulikspezialist
heute knapp 150 verschiedene Stahl-
und Aluminiumartikel in 92 Kassetten
mit einer Nutzlast von 3 t pro Kassette.
,Hohe technische Kompetenz von der
Planung bis zur Produktion zukunftsori-
entierter und qualitativ hochwertiger
Hydrauliksysteme, das ist unsere Stir-
ke*, erklirt Aurelio Lemos, Geschiftslei-
ter der Bucher Hydraulics AG Frutigen.
Seit der Griindung der ,Maschinenfa-
brik Johann Bucher Guyer Griessen im
Jahre 1923 hat sich Bucher Hydraulics
7u einem international bedeutenden An-
bieter von innovativer hydraulischer An-
triebs- und Steuerungstechnik in der
Mobil- und Stationdrhydraulik ent-
wickelt. Mit iiber 1500 Angestellten pro-
duziert Bucher Hydraulics an 15 ver-
schiedenen Standorten weltweit.

...bei Bucher abgestimmt: das Briickenlager

Im Competence Center im schweizeri-
schen Frutigen stellt der Hydraulikspe-
zialist auf einer Produktionsfliche von
16.000 m? 1750 verschiedene Ventile
und Steuerblocke u.a. fiir die Bereiche
landwirtschaftliche Maschinen, Bauma-
schinen und Energietechnik her. Bu-
cher, als wichtiger Entwicklungspartner
bereits friihzeitig in Projekte eingebun-
den, erarbeitet gemeinsam mit seinen
Kunden individuell auf die jeweiligen
Bediirfnisse zugeschnittene Losungen.
.80 Prozent unserer Produkte sind kun-
denspezifische Losungen. Daher miissen
wir schnell und flexibel in der Arbeits-
weise sein. Und natiirlich lagern wir
deshalb sehr viel und auch unterschied-
liches Rohmaterial“, erkldrt Martin Re-
mund, Geschiftsleiter der Bucher Hy-
draulics AG Frutigen.

Unter Federfiihrung von Martin Remund
plante der Hydraulikspezialist einherge-
hend mit der Restrukturierung des Pro-
duktionsstandortes und dem Neubau ei-
ner Produktionshalle die Einrichtung ei-
nes neuen Langgutlagers. Nach intensi-
ven Marktrecherchen und dem Besuch
eines Referenzlagers bei der Laubscher
Priizision AG im schweizerischen Tiuffe-

len entschied sich Bucher fiir das Langgutlager Typ
Briicke der Friedrich Remmert GmbH.

Projektanforderungen

Vor der Integration des Briickenlagers bevorratete Bucher
sein Stahl- und Aluminium-Langgut auf einer Lagerfliche
von mehr als 200 m? in einem 3,5 m hohen Kragarmregal.
Ein-, Aus- und Umlagerungen erfolgten mit einem Stapler
und liefSen sich oftmals nur mit hohem Zeitaufwand reali-
sieren. Ganz abgesehen davon konnte eine uneinge-
schriinkte Transparenz iiber den Lagerbestand nur mit
hohem Zeiteinsatz gewihrleistet werden. ,,Das bevorratete
schwere Material wurde bis zu einer Hohe von 3,5 m gela-
gert. Dadurch waren die Entnahmen oder Umlagerungen
fir unsere Mitarbeiter auch nicht gefahrlos®, erkldrt
Aurelio Lemos.

Die Anforderungen an das neue Lager waren daher ein-
deutig: Die Verletzungsgefahr sollte auf ein absolutes Mi-
nimum reduziert werden. Neben einer Reduzierung der
Lagerfliche waren schnelle Zugriffszeiten auf den Waren-
bestand und grofitmogliche Flexibilitdt sowie Transparenz
iiber den Warenbestand Voraussetzungen fiir ein neues
Lagersystem. Dariiber hinaus sollte die Lagerlosung, die
in einer neu zu erbauenden Produktionshalle ihren Platz
fand, jederzeit erweiterbar und somit zukunfts- und inves-
titionssicher sein.

Zentral positioniert

,Grund und Boden ist gerade in der Schweiz extrem teu-
er. Durch die Ausnutzung der gesamten Hallenhdhe von
7,4 m haben wir die Grundfliche des Lagers auf gerade
einmal 62 m? reduziert*, beschreibt Frank Baudach, Pro-
kurist der Friedrich Remmert GmbH, das neue System.
,,Bei einer Halle mit Untergeschoss miissen die Statik und
die Gewichtsverteilung des Lagers genau stimmen*, kom-
mentiert Geschiftsfiihrer Martin Remund die Planungs-
phase. Und weiter: ,,Jm Zuge der Planung der neuen Pro-
duktionshalle mussten daher die Lastpunkte des Lagers
exakt in den Planungen des Architekten und des Statikers
beriicksichtigt werden.“ Im Untergeschoss der Produkti-
onshalle verlaufen heute tragende Betonwinde unter den
ermittelten Lastpunkten.

Nach ersten Uberlegungen mit einem anderen Lager-
system von Remmert hat sich Bucher letztendlich fiir das
Langgutlager des Typs Briicke entschieden. Das System ist
nach Aussage von Martin Remund ,exakt auf die bauli-
chen Bedingungen und auf unsere Projektanforderungen
zugeschnitten. Dariiber hinaus wurde es an einem zentra-
len Platz in der Produktion errichtet. Erweiterungen des
Lagersystems sind jederzeit moglich, selbst bei einer spi-
teren Ausweitung der Produktionsgebiude ist das Lang-
gutlager zentral positioniert und gut erreichbar."

Lagersystem im Detail

Auf einer Lagerfliche von 62 m? bevorratet Bucher heute
in 92 Kassetten mit einem Gesamtlagervolumen von insge-
samt 276 t (3 t/Kassette) das gesamte Rohmaterialspek-
trum an Stahl und Aluminium. Um so platzsparend wie
moglich zu lagern, wurden zwei Kassettengrofen mit un-
terschiedlichem Fassungsvolumen eingesetzt. Zur Ein-
und Auslagerung ist das System an der rechten und linken
Vorderseite mit zwei Langsstationen ausgestattet und indi-
rekt an die beiden davor platzierten Sdgen angeschlossen.
Aufgrund verkiirzter Durchlaufzeiten wird heute im Ver-
gleich zu frither ein doppelt so hoher Lagerumschlag er-
zielt. Wihrend sich im alten Kragarmlager ausschliellich
ein Mitarbeiter mit den Lagertitigkeiten beschiftigte, wer-
den diese Aufgaben aktuell von den zwei Produktionsmit-
arbeitern umgesetzt, die auch den Zuschnitt an den bei-
den Sigen verantworten.

Material- und Datenfluss

Die Mitarbeiter befordern das angelieferte Rohmaterial
mit Hilfe eines Laufkrans in die bereitgestellten Kassetten
auf der Lingsseite. Nach der Einfuhr der Kassette in das
Lagersystem iibernimmt das Regalbediengerit die Kassette
und transportiert sie zum vorbestimmten Lagerplatz. Im
Kassettenlager wird das Lagerverwaltungssystem PRO
WMS Professional von Remmert eingesetzt. ,,Unsere Soft-
ware gewdhrleistet Bucher einen durchgéngigen Material-
fluss, eine zeitnahe Bestandsverwaltung sowie eine perma-
nente Bestandsinventur”, beschreibt Frank Baudach die
Vorteile der Losung.

Initiiert ein Mitarbeiter eine Auslagerung, entnimmt das
Regalbediengerit die entsprechende Kassette mit den ge-
wiinschten Artikeln und transportiert sie zur Warenaus-
gangsstation. Nach der manuellen Entnahme legen die
Mitarbeiter den in Frage kommenden Artikel mit dem
Laufkran auf die ausgewihlte Sige und starten den Zu-
schnitt.

,Durch die Integration des Briickenlagers sind wir heute
deutlich flexibler und erzielen zudem ein schnelleres, si-

cheres und effizienteres Mate-
rialhandling”, fasst Martin Re-
mund die Ergebnisse des neuen
Langgutlagers zusammen. Da-
riiber hinaus werden folgende
Resultate umgesetzt:

» Die beanspruchte Produkti-
onsfliche fiir Lagern und Sigen
konnte bei Bucher von 400 m?
auf 200 m? reduziert werden.

» Die Durchlaufzeiten wurden
verdoppelt, mit etwas weniger
Rohmaterial wird heute ein
hoherer Umsatz erreicht.

» Der Einsatz des Lagerverwal-
tungssystems PRO WMS Profes-
sional ermoglicht einen durch-
gingigen Informationsfluss, eine
erhohte Bestandssicherheit und
Transparenz iiber den Lagerbe-
stand. (red)
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10 Griinde, warum Sie zum Spezialisten fiir Metallverarbeitung wechseln sollten!

Teil 6: Abkantarbeiten fiir Feingerate-, Anlagen- und Fahrzeughau
Hohe Flexibilitat durch eigenes Coil-Center!

® MN Metallverarbeitung Tel.: +49(0)4561/5179-0
Neustadt GmbH Internet: www.mn-metall.de

FLEXIBILITAT IN ALUMINIUM I

5-Achs-CNC-Frisen
bis 16m

Klebefachbetrieb

Montage ALUPRO bietet ein breites
Leistungsspektrum rund
um die Aluminium-
Profilbearbeitung

und Komponenten.

Beratung
Stanzen
Sédgen

Oberflichenveredelung

RO GmbH & Co. KG - Wiesenstr. 15 - 51580 Reichshof : Tel. 02261/9487-0 - www.alupro.de

Blech tr'lf-ﬂ: Business
. SHEET VIETAL MEETS BUSINESS

2011

Blechexpa

10. Blechexpo -
Die internationale Fachmesse
fur Blechbearbeitung

Warenverzeichnis
¢ Blech und Blechhalbzeuge (Stahl und NE)
¢ Handhabungstechnologie
e Trenntechnologie —
Lochen, Ausklinken, Stanzen, Pragen, Zerteilen
e Umformtechnologie
¢ Flexible Blechbearbeitungstechnologie
* Rohr-/Profilbearbeitung
¢ Maschinenelemente fiir die Blechbearbeitung
e Fige-/Verbindungstechnologie

Schweisstec

()

3. Schweisstec -
Die internationale Fachmesse
fur Fugetechnologie

Warenverzeichnis

e Figetechnologie und Verbindungstechnologie

® Prozesskontrolle und Qualitatssicherung

e Datenverarbeitung (Hard- und Software)

e Betriebseinrichtungen

¢ Arbeitssicherheit und Umweltschutz

¢ Dienstleistungen, Information und Kommunikation

06. - 09. Juni
STUTTGART

Direkt am Flughafen und Autobahn X3

P.E. Schall GmbH & Co. KG
Fon +49 (0) 7025.9206 - 0
info@schall-messen.de

(: SCHALL

MESSEN FUR MARKTE

www.schall-virtuell.de

www.blechexpo-messe.de
www.schweisstec-messe.de




Dantherm Filtration - heute Nederman - ist eines der fliihrenden Un-
ternehmen im Bereich der industriellen Luftreinhaltung. Uber 40 Jah-
re Erfahrung in Entstaubung in der GieBereiindustrie in enger Zusam-
menarbeit mit den Unternehmen hat uns zum Spezialisten gemacht. Besuchen Sie uns!

Wir haben auch fir Sie die richtige Lé6sung!

Nederman

Dantherm Filtration GmbH
77948 Friesenheim, Deutschland
Telefon: +49 7821/966-0
www.danthermfiltration.com

Wir sind auf der
GIFA in Diisseldorf
28. Juni - 2. Juli 2011

Sie finden uns in
Halle 15 / Stand H 26
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Echte Tragbarkeit

Kompakt, leicht und leistungsstark. Die neuen SchweiBinverter Caddy®
Mig C160i und C200i sind perfekte Reisebegleiter. Den Tragegurt Uber die
Schulter und auf zum nachsten Job. Einfachste Bedienung und robuste
Konstruktion - diese Uberall-SchweiBgerate bieten industrielle Sch-
weiBleistung auch am entlegensten Ort. Ob Sie den Caddy® Mig C160i
oder C200i wahlen, Ihr neuer Partner wird lhre Erwartungen Ubertreffen.

www.esab.de
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Sie haben Profil - unsere Maschinen bearbeiten es I
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IBT ES UBER KURZ ODER LANG

INE ALTERNATIVE?
automatische Langgutlager - von S bis XXL

NEUMAN

A0 B DR IE AR

STRANGPRESSWIERK

LA

WWir onngen Aluminium in Form

Tl . #5302 T82/500-0
Fax: +43(0)27T62/500-470
wwaw. neuman.at, office@neuman.at
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Alu-Liiftungsgitter
von Renson

Der Trendsetter im Bereich von Liftung und Sonnenschutz, Renson Ventilg-
tion sa mit Sitz im belgischen Waregem, hat kiirzlich vier innovative Typen
von Liiftungsgittern vorgesfellt.

Typ 452V ist ein Liftungsgitfer, das fir den Wandeinbau vorgesehen und
aus Aluminium-Strangpressprofilen in V-Form hergestellt ist. Die senkrecht
stehenden Lamellen verbessem die Wetterschutz-Eigenschaften des Sys-
tems und ereichen eine Wasserdichtigkeit der Klasse A bis 1,5 m/s nach
HEVAC. Das Gitter eignet sich als visueller Sichtschutz oder auch fiir Anwen-
dungen, die Sicherheit vor Durchstochem erfordem (z.B. Hochspannungs-
kabinen).

Dieser LiftungsgitterTyp hat einen Lamellenabstand von 66 mm, eine Ein-
bautiefe von 82 mm und ein UberfalzmaB des Rahmens von 48 mm. Er
wird standardmiifig geliefert mit einem Maschengewebe aus Edelstahl 304
(6 x 6 mm), kann aber auch mit einem Insekienschutz aus Edelstahl
(2,3 x 2,3 mm) bestellt werden.

Mit den einbruchhemmenden Liftungsgittern 431WK2 und 421WK2 tut
Renson einen neuen Schritt, was die Kombi-
nation von Liftung mit erhhter Sicherheit
befrifft. Die offiziell nach WK2 (prEN 1627
bis 1630) gepriften Liftungsgitter eignen
sich hervorragend zur infensiven Liftung oder
Nachtauskdhlung — vor allem in Erdgeschoss-
Bereichen, die besonders mit Einbruchs-Risiko
behaftet sind. Sie bestehen aus Aluminium-Profilen, das gesamte Verbin-
dungsmaterial ist aus Aluminium oder rostfreiem Stahl hergestellr.

Dank ihrer Z-Form sind die Gitter sehr wasserdicht. Ausgestatfet mit einem
Edelstahl-Maschengewebe 304 (2,3 x 2,3 mm), lussen sich die Gitter
leicht mittels Schraubbefestigung (431WK2) bzw. Maueranker (421WK2)
montieren.

Typ 446/150 benennt im Programm ein neves, schalldimmendes Lif-
tungsgitter. Das patentierte Produkt eignet sich besonders in baulichen Si-
tuationen, in denen ein dsthefisches Liftungsgitter kombiniert werden muss
mif groBem Luftdurchlass und guten schallddmmenden Eigenschaften.

Die Lamellen bestehen aus stranggepressten Aluminium-Profilen mit perfo-
rierter Riickseite, die mit anorganischer Mineralwolle gefiillt sind. Der um-
loufende Rahmen aus stranggepresstem Aluminium eignet sich zum Einbau
sowohl in eine Wandaffnung der Fassade als auch in Lisftungskaniilen. Die-
se Liiftungsgitter leisten eine Schalldimmung R, (C,C;) von 11 (-1:-2) dB
und hohen Wetterschutz der HEVACKlasse A, dus bedeutet weniger als 1%
Wasserinfiltration bei einer Windgeschwindigkeit von 13 m/s. (red)

:

Zuriick auf Erfolgskurs
Deutliches Umsatzplus

Die an der Schweizer Barse kotierte SCHMOLZ+BICKENBACH AG, ein welt-
markifihrendes Unternehmen fir Spezialstiihle (u.0. Werkzeugstahl, Edel-
baustahl), konnte im Geschiftsjahr 2010 die Umsatzerldse und Ergebnis-
werte deutlich steigem.

Nachdem die Kunden nach Unterehmensangaben im Krisenjohr 2009
hauptsiichlich ihre Lagerbestiinde abbauten, kehrte ab dem ersten Quartal
2010 wieder Normalitiit in das Bestellverhalten ein. In Verbindung mit dem
konjunkturellen Aufschwung fishrt dies zu einer stark steigenden Auftrags-
loge. Die Werksauslastung des Untermehmens liegt seifdem auf hohem
Niveau, dennoch hofft der Hersteller, fiir 2011 eine nochmalige Verbes:
serung der Ergebnisse erzielen zu kannen.

Die Umsatzerldse erhthten sich von 2.052,1 Mio. Euro im Jahr 2009, auf
3.119,3 Mio. Euro im Jahr 2010. In diesem Zeitraum konnte auch das
Konzernergebnis von —276,0 Mio. Euro auf 38,6 Mio. Euro gesteigert wer-
den. Das Betriebliche Ergebnis vor Abschreibungen (EBITDA) erhdhte sich
gegeniiber dem Vorjahr um 414,0 Mio. Euro auf 232,9 Mio. Euro (2009: -
181,1 Mio. Euro), was einer Marge von rund 7,5% entspricht, und das
EBIT auf 121,9 Mio. Euro, bzw. rund 4% (2009: -288,2 Mio. Euro).
Neues gibt es auch von der SCHMOLZ+BICKENBACH Distribution Internatio-
nal: Am 1. Januar dbernahm Thiery Cremailh den Vorsitz der Geschiffslei-
tung der SCHMOLZ+BICKENBACH Distri-
bution International, die fir den Vertrieb
der Produkte auBerhalb Europas verant-
wortlich ist. Thiery Cremailh, der @ber ein
Diplom der Ecole Centrale Paris verfiigt,
nahm seit 1999 diverse Fihrungsfunk-
tionen in der Stahlindustrie wahr. Er rat
2007 in die SCHMOLZ+BICKENBACH- ?
Gruppe ein. Zulefzt war der 50-Jhrige A
als Leiter der Verkaufsorganisation Ugi- Carlo Mischler

tech S.A. (Frankreich), dem Werk fiir

die Erzeugung von rostfreien Stiihlen, fiitig.

Das Personalkarussell dreht sich auch bei der Swiss Steel AG, die Qualitiits-,
Edel und Automatenstihle erzeugt. Walter J. Hess, der bisherige Vorsitzen-
de der Geschiiftsleitung der Swiss Steel AG, ging am 31. Marz in den or-
dentlichen Ruhestand. Er hatte die Funkfion des Chief Executive Officer
(CEO) seit 1996 wahr. Sein Nachfolger Carlo Mischler dbernahm am
1. April die Geschiifisleitung bei dem Schweizer Stahlspezialisten. Der 53-
Jihrige Dipl-Ing. ETH ist seit 1998 in der Gruppe tiifig. Zuletzt leifete er
den Bereich Marketing und Verkauf der Swiss Steel AG (Schweiz). Die Ver-
antwortung fur diese Funkfion wird er in Personalunion mit der neven Auf-
gabe weiterhin wahmehmen.

Das Traditionsunternehmen SCHMOLZ+BICKENBACH wurde im Jahr 1919
von Arthur Schmolz und Oswald Bickenbach in Diisseldorf gegriindet und fir-
miert seit 1937 unter dem Doppelnamen. Seit der Ubemahme der damali
gen Swiss Steel AG im Jahr 2003 ist SCHMOLZ+BICKENBACH an der Schwei-
zer Borse zugelassen. (bk)

Foto: Schmolz+Bickenbach
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AuRerst verschleifbestindige Hart-
legierungen sind aufergewohnlich
anspruchsvoll in der Bearbeitung.
Daher werden grofe Werkstiicke
nur selten vollstindig aus diesen
Werkstoffen gefertigt. Eine gezielte
Oberflichenbeschichtung  beson-
ders beanspruchter Partien hinge-
gen erzielt qualitativ hochwertige
und kosteneffektive Ergebnisse.

Im Friihjahr 2010 hat die Deutsche
Edelstahlwerke GmbH (DEW) ihr Sorti-
ment an Hartlegierungen durch die
Ubernahme der hochspezialisierten An-
lagen sowie der qualifizierten Fachkrifte
der Bohler Schweifdtechnik Deutschland
GmbH entscheidend erweitert. Heute
fertigt und vertreibt das Unternehmen
Metallpulver und Stranggussstibe aus
verschleifl- und korrosionsbestindigen
Legierungen, die w.a. beim Auftrag-
schweiflen zum Einsatz kommen.

,Seit der Ubernahme haben wir nicht
nur den neuen Bereich SchweifSwerk-
stoffe voll in unsere Produktionsabldufe
integriert, sondern auch die Potenziale
der Pulvermetallurgie gezielt freigelegt
und weiterentwickelt“, erkldrt Dr. An-
dre van Bennekom, Leiter des Bereichs
Sonderwerkstoffe bei der Deutschen
Edelstahlwerke GmbH, einem Unterneh-
men der SCHMOLZ + BICKENBACH
Gruppe. ,,So entwickeln wir etwa zurzeit
in Zusammenarbeit mit unseren Kunden
und Hochschulen zwei neue Werkstoffe,
die sich durch nochmals verbesserte
Verschleifleigenschaften — auszeichnen.
Dabei stiitzen wir uns nicht zuletzt auf
das jahrzehntelange Know-how der von
Bohler tibernommenen Experten fiir die
Fertigung und Anwendung von Metall-
pulvern.“ Die von DEW hergestellten
Produkte kommen beispielsweise in der
chemischen Industrie, im Automotive-
bereich, in Kernkraftwerken, aber auch
in der kunststoffverarbeitenden Indu-
strie und in der Glasproduktion zum
Einsatz — kurz: iiberall dort, wo Werk-

Deutsche Edelstahlwerke erweitern Bereich Sonderwerkstoffe

Hartlegierungen: verschlei3- und korrosionsbestandig

Hochspezialisiert: die Pulverproduktion bei DEW

stiicke extremen Bedingungen ausge-
setzt sind.

Pulverbeschichtungen

.Besonders harte und/oder korrosions-
bestindige Legierungen sind schwer zu
bearbeiten, die Herstellung individueller
Werkstiicke ist kostspielig”, fiihrt van
Bennekom aus. ,Gerade in Zeiten stei-
gender Rohstoffpreise werden daher
Methoden der Oberflichenveredelung
immer interessanter.“ Je nach Anwen-
dung und Grofle der zu schiitzenden
Fliche kommen bei Metallpulverbe-
schichtungen und AuftragschweifSen
verschiedene Verfahren zum Einsatz, bei
denen z.B. das Metallpulver durch die
Flamme auf das Grundwerkstiick ge-
spritzt wird. Dabei verbinden sich beide
Komponenten miteinander. ,Ein zentra-
ler Vorteil dieses Verfahrens ist seine
Wiederholbarkeit. So kann ein Werk-
stick, sobald es Abnutzungsspuren
zeigt, durch das AuftragschweifSen
mehrfach wieder aufgearbeitet werden®,

ESAB Cutting Systems priisentiert auf der Blechexpo
vom 6. bis 9. Juni in Stuttgart in Halle 7, Stand
7203, das breit gefiicherfe Angebot rund um thermi-
sches Schneiden.

Ein Schwerpunkt ist dabei die AUTOREX, ein Kom-
plettpaket zum automatisierten Plasmaschneiden
mit richtungweisender Technologie in Sachen Um-
weltschutz und Arbeitssicherheit. Der Hersteller gilt
als einer der weltweiten Marktfhrer bei vollautoma-
tischen Schneidesystemen mit Markiersystemen fiir
Blechformate aller Art. Dabei werden verschiedene
Schneidetechniken angeboten: die Autogen-, Plas-
ma- und Laserschneidfechnologie.

Im Fokus der Entwickler stand in den letzten Jahren
eine Beschleunigung des Ferfigungsprozesses bei
gleichzeifiger Qualifitssteigerung. Diese Ziele konnte

Automatisiertes Plasmaschneiden

Komplettpaket zum automatisierten Plasmaschneiden: die AUTOREX

der Hersteller nach eigenen Angaben durch innove-
tive Maschinen-, Steverungs- und Softwarekonzepte
umsefzen.
Als ausgereifte Alternative zum  kostenintensiven
Laserschneiden hat sich dabei das Plasmaschneiden
herausgestell. Diese Technik erméglicht bei bester
Schnittqualifdt und hohen Schnittgeschwindigkei-
ten akkurate Schnittkanten, priizise AuBenkonturen
sowie saubere und programmierte Durchbriiche.
Dabei ist das System auf konsequente Fertigungs-
optimierung ausgelegt. Der gesamte Fertigungspro-
zess liiuft automatisch ab. Die Messebesucher kin-
nen sich aber auch auf neve Ldsungskonzepte zur
Gerduschreduktion und zum Arbeitsschutz einstel-
len, die der Hersteller bei der AUTOREX umsetzt.
(jvl)

ms

Foto: ESAB Cutting S

erldutert Bereichsleiter van Bennekom.
Ein Beispiel hierfiir findet sich im Tage-
bau: Die mehrere Meter hohen Schau-
feln moderner Schaufelradbagger wer-
den gezielt an besonders beanspruchten
Stellen mit hochfesten Legierungen auf-
gepanzert, die mit dem Gestein in direk-
ten Kontakt treten. Die regelmiifSige Auf-
arbeitung dieser Flichen verlingert dar-
iiber hinaus die Lebensdauer jeder ein-
zelnen Schaufel.

Erschmolzen, gesiebt

Grundlage der Pulverproduktion sind
Rohstoffe, aus denen die gewiinschten
Legierungen hergestellt und im Bereich
Sonderwerkstoffe eingeschmolzen und
verdiist werden. Kobalt-, Nickel- und Ei-
senbasis-Werkstoffe bilden die Stan-
dardproduktpalette. Dariiber hinaus
entwickelt und produziert das Unterneh-
men aber auch individuelle Losungen
fiir kundenspezifische Anwendungen.
Nach dem Erschmelzen gelangt die Le-
gierung iiber einen Trichter in den Ver-
diisungsturm. Hier wird das fliissige Me-
tall mit hohem Druck durch eingeblase-
nen Stickstoff verdiist. So entstehen
feinste Tropfen, die wihrend des Falls
im Turm zu Kugeln mit kleinstem
Durchmesser erstarren und sich als Pul-
ver im Auffangbehilter sammeln. Um
stets  gleichbleibende Verarbeitungs-
eigenschaften zu gewihrleisten und
industrielle Prozesse wie das Auftrag-
schweifSen steuerbar zu machen, folgen
mehrere Siebstufen, die das Pulver-
Nennkorn aussieben. Im letzten Schritt
schliefSlich wird das Pulver homogeni-
siert, gepriift und verpackt.

Spezalisierte Anwendungen

,.Die Automobilindustrie ist eine unserer
Hauptkundengruppen. Hier haben wir
uns beispielsweise auf die Herstellung
der Legierungen fiir Motorventile spe-
zialisiert”, erkldrt Andre van Bennekom.
Die dort verwendeten Werkstoffe miis-
sen im Motor nicht nur extremen Tem-
peraturen und hohem Druck standhal-
ten, sondern sind auch direkt den kor-
rosiven Abgasen ausgesetzt. ,Neben un-
seren Metallpulvern aus Krefeld, die fiir
Auftragschweiflung verwendet werden,
liefern wir auch die Vormaterialien der
Ventilschifte aus unserem Werk in Ha-
gen und die Ventilteller aus dem Siege-
ner Werk. Die eingesetzten Legierungen
unterscheiden sich je nach Motor- und
Ventiltyp oder kundenspezifischen Vor-
gaben.”

Neben der Verdiisungsanlage haben die
DEW den Bereich Sonderwerkstoffe zu-
dem um eine Stranggussanlage fiir Stibe
mit einem Durchmesser bis 9,5 mm
erweitert. Hier werden heute neben
Schweifdstangen auch verschleifbestin-
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dige Legierungen fiir den Dentalbereich
gegossen. Das dritte Segment des Ge-
schiftsbereiches Sonderwerkstoffe bil-
den die hirtbaren und zerspanbaren
Hartstoffe unter der Marke Ferro-Titanit.

Fazit

Mit der umfangreichen Erweiterung des
Geschiftshereiches  Sonderwerkstoffe
komplettiert das Unternehmen sein An-
gebot im Bereich verschleif}- und korro-
sionsbestindiger ~ Legierungen. ,Als
hochspezialisierter Partner anspruchs-
voller Branchen wie etwa der
Automobilindustrie entwickeln wir ge-
meinsam mit unseren Kunden maf3ge-

schneiderte Hightech-Losungen®, fiihrt
Bereichsleiter Andre van Bennekom
aus. ,,Auch in den kommenden Jahren
erwarten wir eine steigende Nachfrage
und grofle Entwicklungspotenziale in
diesem Bereich. (nh)
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Weitere Informationen zum Thema finden Sie
in unseren Dafenbanken www.alu-news.de
und www.metall-markt.net unter den genann-
ten Firmen.

Der aktuelle

Stellenmarkt

Weitere interessante Angebote und Gesuche

finden Sie online unter www.alu-news.de

AuBendienstmitarbeiter
fir den Vertrieb
von NE-Metallen

AuBendienstmitarbeiter aus dem
Raum NRW (50 Jahre),seit 1986 in
der NE-Branche tatig, sucht neuen
Wirkungskreis im Raum NRW zum

Vertrieb von NE-Metallen.
Ware auch bereit, eine Stelle
kombiniert im Innen-AuBendienst
ZuU besetzen.

Zuschriften bitte unter Chiffre
152.42553 an den Verlag
ALUMINIUM KURIER, Kirchplatz 8,
82538 Geretsried.

Strangpresswerkzeug-
Korrekteur
Korrekteur fir
Alu-Strangpresswerkzeuge, mit

langjahriger Erfahrung, sucht eine
neue Anstellung im In- und Ausland.

Zuschriften bitte unter Chiffre

156.06333 an den Verlag
ALUMINIUM KURIER, Kirchplatz 8,
82538 Geretsried.

{ 4 m\
- J

Konstrukteur Strangpresswerkzeuge

Konstrukteur fiir Strangpresswerkzeuge mit langjéhriger Erfahrung
sucht ein neues Aufgabengebiet. Gerne auch in einem
Presswerk oder einem technischen Biiro von Profilanbietern.

Zuschriften bitte unter Chiffre 154.41068 an
ALUMINIUM KURIER, Kirchplatz 8, 82538 Geretsried

Vertriebsmitarbeiter Auf3endienst fiir
Strangpressprofile in Siid-Deutschland

BOAL ist ein unabhdngiges und wendiges Familienunternehmen.
Qualitat, Flexibilitat und partnerschaftliche Zusammenarbeit mit un-
seren Kunden sind die Grundpfeiler der BOAL-Gruppe. Die BOAL
Presswerke in Holland, Belgien und England bedienen den gesam-
ten nordeuropdischen Markt. Unsere Pressen produzieren mehr als
50.000 Tonnen Strangpressprofile pro Jahr. Die Liefertreue der
BOAL-Gruppe gehdrt zu den hdchsten am Extrusionsmarkt.

Fiir unser BOAL-Presswerk in Holland suchen wir qualifizierte
Vertriebsmitarbeiter fiir Stiddeutschland.

Das BOAL Presswerk in den Niederlanden verfiigt {iber eine 7-Inch-
Extrusionspresse (1.600 Tonnen) und eine 8-Inch-Extrusionspresse
(2.200 Tonnen). Die gewerblichen Aktivitdten von BOAL Profile rich-
ten sich vor allem auf den hollandischen und deutschen Markt.

BOAL

Boal B.V.

De Hondert Margen 12

2678 ZH De Lier

Niederlande

Telefon: +31-174-5272-00

Fax: +31-174-5272-52

E-Mail: salesbp@boalgroup.com
www.boalgroup.com

ALUMINIUM PROFIELEN

Ansprechpartner:

Herr Olaf Tjerkstra
Verkaufsleitung

Telefon: +31-174527217

Fax: +31-174527252

Handy: 0031-618388580

E-Mail: o.tjerkstra@boalgroup.com
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Sie suchen eine flexible GieBerei oder zuverlassige Zulieferunternehmen? In der Produkt- und Firmendatenbank
www.alu-news.de werden Sie schnell und einfach fiindig: Die alphabetisch aufgefiihrten GieBereien haben sich in
unserer Marktiibersicht eingetragen und empfehlen sich mit Flexibilitat, sehr gutem Service und fairen Preisen.

Spezial: GieBereien und Zulieferer

ALUMINIUM
LAUFEN AG

Aluminium Laufen AG
Industriestrasse 5

CH-4253 Liesberg

Schweiz

Tel: +41 (0)61 7752222
Fax: +41 (0)61 7752200
E-Mail: info@alu-laufen.ch
Internet: www.alu-laufen.ch

Amann Druckguss GmbH
Jahnstrafse 19

74252 Massenbachhausen
Tel. +49 (0)7138/990-0
Fax +49 (0)71389/990-333

E-Mail: info@amann-druckguss.de
Internet: www.amann-druckguss.de

Srabonl Aloos!

Brabant Alucast International
Rynstraat 19

NL-5340 AN Oss

Niederlande

Tel. +31 (0)412 681444

Fax +31 (0)412 643045

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

-DGS

Druckguss-Systeme
DGS Druckguss Systeme AG
Industriestrafle 10
9015 St. Gallen
Tel. +41 (0)7131/388-88
Fax +41 (0)7131/388-00
E-Mail: info@dgs-druckguss.com
Internet: www.dgs-druckguss.com

Dietermann GmbH & Co.
Chemiestrafle 1 - 3

41751 Viersen

Tel. +49 (0)2162/48382-0

Fax +49 (0)2162/48382-29
E-Mail: info@dietermann-guss.de
Internet: www.dietermann-guss.de

W DRUCKGUSS
WESTFALEN

Druckgufl Westfalen GmbH & Co. KG
Schneidweg 37

59590 Geseke

Tel. +49 (0)2942/9703-0

Fax +49 (0)2942/9703-10

E-Mail: info@druckguss-westfalen.de
Internet: www.druckguss-westfalen.de

[—-LLI

EIFELWERK Prizisionsgusstechnik GmbH
Dr.-Heinrich-Stein-StrafSe 3

57612 Eichelhardt

Tel. +49 (0)2681/9818-0

Fax +49 (0)2681/9818-20

E-Mail: info@eifelwerk.de

Internet: www.eifelwerk.de

Ernst + Landerer GmbH & Co. KG
Leichtmetallgief3erei
Ringeisenstrafle 31-33

86483 Balzhausen

Tel. +49 (0)8281/7999-0

Fax +49 (0)8281/7999-29
E-Mail: info@ernst-landerer.de
Internet: www.ernst-landerer.de

FEINGUSS BLANK GmbH
IndustriestrafSe 18

88499 Riedlingen

Tel. +49 (0)7371/182-0

Fax +49 (0)7371/182-164
E-Mail: info@feinguss-blank.de
Internet: www.feinguss-blank.de

i

=
Fiasa
Pol. Ind. Subillabide - Calle la Haya 12
E-01230 Nanclares de la Oca
Spanien
Tel. +34 (0)945361802
Fax +34 (0)945371314
E-Mail: info@fiasa.es
Internet: www.fiasa.es

Tel. +49 (0)7131/9568-0

Fax +49 (0)7131/9568-68

E-Mail: info@grabert-aluformguss.de
Internet: www.grabert-aluformguss.de

HAL Aluminiumguss Leipzig GmbH
Gutenbergstraf3e 25

04178 Leipzig

Tel. +49 (0)341/45340-0

Fax +49 (0)341/45340-90
E-Mail: info@halgmbh.de
Internet: www.halgmbh.de

ﬁ o g o T

Heuschkel Druckgufl GmbH

Eibacher Hauptstrafle 139

90451 Niirnberg

Tel. +49 (0)911/96346-0

Fax +49 (0)911/96346-33

E-Mail: info@heuschkel-dg.de
Internet: www.heuschkel-druckguss.de

78652 Deifllingen

Tel. +49 (0)7420-2358

Fax +49 (0)7420-2358

E-Mail: info@lgd-deisslingen.de
Internet: www.lgs-deisslingen.de

W COHAMBER . NOLOT
Wity Torsten Haldt & K

M.C. Hammes u. Noldt

Nflg. Thorsten Nodt. e.K..

Storkamp 34

22851 Norderstedt

Tel. +49 (0)40/529574-0

Fax +49 (0)40/529574-33

E-Mail: info@hammes-und-noldt.de
Internet: www.hammes-und-noldt.de

Bt || D merws (S Femireni L8 Dlirilib

MetallgiefSerei Chemnitz GmbH
Curiestrafie 16

09117 Chemnitz

Tel. +49 (0)371/852054

Fax +49 (0)371/852279
E-Mail: info@aluguss.org
Internet: www.aluguss.org

HONSEL”"

Honsel AG
Fritz-Honsel-Strafle 30
59872 Meschede

Tel. +49 (0)291/291-0
Fax +49 (0)291/291-366
E-Mail: info@honsel.com
Internet: www.honsel.com

FRANZ DUSSLER GMBH
MetallgiefSerei Franz Dussler GmbH
SchiifflerstrafSe 16
86343 Konigsbrunn
Tel. +49 (0)8231/6969
Fax +49 (0)8231/87789
E-Mail: info@dussler.de
Internet: www.dussler.de

HORST UHLIG GmbH
| i gl yrie e
Horst Uhlig GmbH
Metallgieferei
Osemundstrafe 2
58809 Neuenrade

Tel. +49 (0)2392/61305
Fax +49 (0)2392/61105
E-Mail: info@aluguss-uhlig.de
Internet: www.aluguss-uhlig.de

Formguf3 Dresden GmbH

Miigelner Straf3e 18

01237 Dresden

Tel. +49 (0)351/28285-10

Fax +49 (0)351/28285-20

E-Mail: info@formguss-dresden.de
Internet: www.formguss-dresden.de

(G E

Georg Fischer Automotive AG
Amsler-Laffon-Strafle 9

CH-8201 Schaffhausen

Schweiz

Tel. +41 (0)52/631-1111

Fax +41 (0)52/631-2852

E-Mail: muk.au@georgfischer.com
Internet: www.automotive.georgfischer.com

CHABERT ALUFORMGUSS é

Grabert Aluformguss GmbH
Salzstrafle 153
74076 Heilbronn

Kerkenberg GmbH

., LabchEmidill- i Kandtglelans] —

Kerkenberg GmbH
Leichtmetall- und Kunstgief3erei
Eisenbahnstrafle 17

58739 Wickede (Ruhr)

Tel. +49 (0)2377/2317

Fax +49 (0)2377/1040

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

Kurtz

Kurtz GmbH
Aluminiumgief3erei

Am Eisenhammer

97907 Hassloch/Main

Tel. +49 (0)9342/805-0
Fax +49 (0)9342/805-179
E-Mail: info@Kkurtz.de
Internet: www.kurtz.de

Leichtmetallgie3erei
Deiflingen GmbH
Scheibenbiihlweg 17

Ll
&% Schiille
Metallgiesserei

Metallgieferei Schiile GmbH
Einsteinstrafie 3

74372 Sersheim

Tel. +49 (0)7042/8314-0
Fax +49 (0)7042/8314-20
E-Mail: info@schuele-guss.de
Internet: www.schuele-guss.de

Pfefferkorn GmbH & Co. KG
MetallgiefSerei u. Systeme KG
Siemensstrafie 7

86899 Landsberg

Tel. +49 (0)8191/9294-0

Fax +49 (0)8191/9294-33
E-Mail: info@pfefferkorn-guss.de
Internet: www.pfefferkorn-guss.de

rauled er

Rauleder + Rudolf GmbH
GiiglingstrafSe 80

73529 Schwibisch Gmiind
Tel. +49 (0)7171/81085
Fax +49 (0)7171/81083
E-Mail: info@rauleder.com
Internet: www.rauleder.com

SAG

Algmimurm Lend

Salzburger Aluminium AG
Lend 25

A-5651 Lend

Osterreich

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

TrimConex

Specialvalimo J. Pap Oy

Niittyrinne 3

FIN-02270 Espoo, Finnland

Tel. +358 (0)98881-188

Fax +358 (0)98881-189

E-Mail: v-m.koistinen@trimconex.com
Internet: www.trimconex.com

Ialnll

THE VERY BEST IN CASTINGS
TITAL GmbH
Kapellenstrafie 44
59909 Bestwig
Tel. +49 (0)2904/981-0
Fax +49 (0)2904/981-400
E-Mail: tital@tital.de
Internet: www.tital.de

Vostermans
companies

Vostermans Alu Foundries B.V.
Parlevinkerweg 54-Industrieterrein
NL-5082 Venlo, Niederlande

Tel. +31 (0)77/38-93210

Fax +31 (0)77/38-25961

E-Mail: ventilation@vostermans.com
Internet: www.vostermans.com

NIENEHR INS
IKALTE WASSER

Bearbeitungszentren fiir ALU-Profile

Schichtleistung: bis zu
- 720 bearbeitete Zuschnitte
INGENIEURBURO &
MASCHINENBAU GMBH

Al

et ) i:_'['g'_.-iu;‘i'.‘ f ® Servo - Profiltransport
= i - * 4 Bearbeitungsseiten und Zuschnitt

e Vollautomatische Zulagenverstellung

e Fiir Fenster-, Tiir-, Fassaden- und Industrieprofile

e Optionen: Endenbearbeitung,
Taktautomatik, Schadstellenverarbeitung, Resteoptimierung
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1.1 o
Bearbeltungszentren

il fiir PVC- und ALU-Profile
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BJM Ingenieurbiiro-Maschinenbau GmbH - NickelstraBe 18 - D-33415 Verl - Telefon: +49 (0) 52 46 / 92 98-0
Fax: +49 (0) 52 46 / 92 98-15 - E-mail: info@bjm-gmbh.de - www.bjm-gmbh.de
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ALUMINIUMHALBZEUG

HILLER GMWMBH

ALLPRDOFIL-TECHMNIK

apt Hiller GmbH
Daimlerstrafie 10

40789 Monheim

Tel: +49 (0)2173 962-0
Fax: +49 (0)2173 962-359
E-Mail: info@apthiller.com
Internet: www.apthiller.com

Drahtwerk Elisental

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

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

L ol Ll

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

HUECK

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

HULSENP

... Fonmen aud Leidenschaft!

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

MCB Deutschland GmbH Metallhandel
Ottostrafde 11

41540 Dormagen

Tel: +49 (0)2133 2501-0

Fax: +49 (0)2133 2501-333

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

ALUMINIUMKOMPONENTEN

GARTNER

Gartner Extrusion GmbH

Ein Unternehmen der GUTMANN GRUPPE
Petersworther Strafde 1a

89423 Gundelfingen

Tel: +49 (0)9073 8000-0

Fax: +49 (0)9073 8000-2106

E-Mail: info@gutmann-group.com
Internet: www.gutmann-group.com

Wer? Wo? Was?

Die Produkt- und Firmendatenbank von www.alu-news.de registriert monatlich mehr als 400.000 Anfragen von Produktentwicklern, Architekten,
Werkstofftechnikern und Fachleuten. In der Fachzeitung ALUMINIUM KURIER verdffentlichen wir in jeder Ausgabe in alphabetischer Reihenfolge
der Produktstichworter einen Auszug aus dieser Datenbank. Alle eingetragenen Unternehmen finden Sie unter www.alu-news.de

I

GUTMANN

GUTMANN AG

Ein Unternehmen der GUTMANN GRUPPE
Niirnberger Strafle 57

91781 Weiflenburg

Tel: +49 (0)9141 992-0

Fax: +49 (0)9141 992-212

E-Mail: info@gutmann-group.com
Internet: www.gutmann-group.com

-

HAI Hammerer Aluminium Industries GmbH
Lamprechtshausnerstrafie 69

A-5282 Ranshofen

Osterreich

Tel: +43 (0)7722 891-0

Fax: +43 (0)7722 891-458

E-Mail: office@hai-aluminium.at

Internet: www.hai-aluminium.at

G

LEIBER Group GmbH & Co. KG Aluminium-
Umform- und Bearbeitungstechnik
Rudolf-Diesel-Straf3e 1

78576 Emmingen

Tel: +49 (0)7465 292-0

Fax: +49 (0)7465 292-210

E-Mail: info-pw@leiber.com

Internet: www.leiber.com

NORDALU

NordAlu GmbH

Ein Unternehmen der GUTMANN GRUPPE
Oderstrafie 78-82

24539 Neumiinster

Tel: +49 (0)4321 889-0

Fax: +49 (0)4321 848-65

E-Mail: info@gutmann-group.com
Internet: www.gutmann-group.com

PIESSLINGER ...

ELOXAL UND
PULVERBESCHICHTUNG
ALUKOMPONENTEN
WERKZEUGBAU
Piesslinger GmbH
Im Gstadt 1
A-4591 Molln
Osterreich
Tel: +43 (0)7584 24560
Fax: +43 (0)7584 2453
E-Mail: office@piesslinger.at
Internet: www.piesslinger.at

Ggligglen.

ProfilGruppen AB

Ostra Industriomridet

Box 36

SE-36070 Aseda

Schweden

Tel: +46 (0)474-55000

Fax: +46 (0)474-71128
E-Mail: info@profilgruppen.se
Internet: www.profilgruppen.se

.

HAI Hammerer Aluminium Industries GmbH
Lamprechtshausnerstrafie 69

A-5282 Ranshofen

Osterreich

Tel: +43 (0)7722 891-0

Fax: +43 (0)7722 891-458

E-Mail: office@hai-aluminium.at

Internet: www.hai-aluminium.at

MIiF MFTAILIRNEABFS

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

EINFELDEN
\

Solutions thru Innowvation

Rheinfelden Alloys GmbH & Co. KG
Friedrichstraf3e 80

79618 Rheinfelden

Tel: +49 (0)7623-93-490

Fax: +49 (0)7623-93-546

E-Mail: alloys@rheinfelden-alloys.eu
Internet: www.rheinfelden-alloys.eu

ALUMINIUMPLATTEN
ALUCOBOND

of pxcelisrnca
3A Composites GmbH
ALUCOBOND® / ALUCORE®
Alusingenplatz 1
78224 Singen
Tel: +49 (0)7731 80-2060
Fax: +49 (0)7731 80-2845
E-Mail: info.eu@alucobond.com
Internet: www.alucobond.de

ARSNSEGA

Allega GmbH
Seeblerstrasse

CH-8172 Niederglatt
Schweiz

Tel: +41 (0)44-8524111
Fax: +41 (0)44-8524344
E-Mail: info@allega.ch
Internet: www.allega.ch

de
ALMET

ALMET GmbH Aluminium Metall
Bearbeitung

Wiesenstraf3e 51

40549 Diisseldorf

Tel: +49 (0)211 5062-0

Fax: +49 (0)211 5062-122
E-Mail: aluandmore@almet.ag
Internet: www.almet.ag

AMCO Metall-Service GmbH
Pfalzburger Straf3e 251

28207 Bremen

Tel: +49 (0)42141009-360

Fax: +49 (0)42141009-369
E-Mail: bremen@amco-metall.de
Internet: www.amco-metall.de

MCB Deutschland GmbH Metallhandel
Ottostrafle 11

41540 Dormagen

Tel: +49 (0)2133 2501-0

Fax: +49 (0)2133 2501-333

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

ALUMINIUMPRESSBOLZEN IM
AIRSLIP-VERFAHREN
- B S S

HAI Hammerer Aluminium Industries GmbH
Lamprechtshausnerstrafle 69

A-5282 Ranshofen, Osterreich

Tel: +43 (0)7722 891-0

Fax: +43 (0)7722 891-458

E-Mail: office@hai-aluminium.at

Internet: www.hai-aluminium.at

ALUMINIUMPROFIL-KONSTRUKTIONEN

RKE ROSE+KRIEGER

e T

RK Rose + Krieger GmbH
Verbindungs- und Positionier-Systeme
Potsdamer Strafle 9

32423 Minden

Tel: +49 (0)571 9335-0

Fax: +49 (0)571 9335-119

E-Mail: info@rk-online.de

Internet: www.rk-rose-krieger.com

aliplast

aluminium systems

Aliplast NV

Waaslandlaan 15

B-9160 Lokeren

Belgien

Tel: +32 (0)9 3405555

Fax: +32 (0)9 3405565
E-Mail: extrusion@aliplast.com
Internet: www.aliplast.com

AR EGA

Allega GmbH
Seeblerstrasse

CH-8172 Niederglatt
Schweiz

Tel: +41 (0)44-8524111
Fax: +41 (0)44-8524344
E-Mail: info@allega.ch
Internet: www.allega.ch

. ALU MENZIKEN

Swiss Aluminium Technology

Alu Menziken Extrusion AG
Hauptstrasse 35

CH-5737 Menziken

Schweiz

Tel: +41 (0)62 7652121

Fax: +41 (0)62 7652104

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

ALUMINIUM
LAUFEN AG

Aluminium Laufen AG
Industriestrasse 5

CH-4253 Liesberg

Schweiz

Tel: +41 (0)61 7752222
Fax: +41 (0)61 7752200
E-Mail: info@alu-laufen.ch
Internet: www.alu-laufen.ch

WUTOSCHINGEN
Lile TR e
Aluminium-Werke
Wutoschingen AG & Co. KG
Werkstrafle 4
79793 Wutdschingen
Tel: +49 (0)7746 81-0
Fax: +49 (0)7746 81-217
E-Mail: info@aww.de
Internet: www.aww.de

"‘-'"'ALUnna.

Aluminiumwerk Unna AG
Uelzener Weg 36

59425 Unna

Tel: +49 (0)2303206-0

Fax: +49 (0)2303206-116
E-Mail: info@alunnatubes.com
Internet: www.alunnatubes.com

ALUPUR

ALUPUR Aluminiumvertrieb
Dieffenbachstrafle 33
10967 Berlin

Tel: +49 (0)30 691-3800
Fax: +49 (0)30 691-3803
E-Mail: info@alupur.de
Internet: www.alupur.de

HILLER GMMBEH
ALLILFRDFIL- TECHMIKR
apt Hiller GmbH
Daimlerstraf3e 10
40789 Monheim
Tel: +49 (0)2173 962-0
Fax: +49 (0)2173 962-359
E-Mail: info@apthiller.com
Internet: www.apthiller.com

[ .

BOAL

Boal B.V.

De Hondert Margen 12

NL-2678 ZH De Lier
Niederlande

Tel: +31 1745272-00

Fax: +31 1745272-52

E-Mail: salesbp@boalgroup.com
Internet: www.boalgroup.com

Bornemann + Haller KG
Untere Waldplitze 12
70569 Stuttgart-Vaihingen
Tel: +49 (0)711 687-5040
Fax: +49 (0)711 687-5080
E-Mail: info@boha-hor.de
Internet: www.boha-hor.de

DELWO

Metalihandel GmbH

DELWO Metallhandel GmbH
Konigsbahnstrafle

66538 Neunkirchen

Tel: +49 (0)6821904-0
Fax: +49 (0)6821904-250
E-Mail: info@delwo.de
Internet: www.delwo.

de
EMAX

E-max aluminium profielen NV
Siemenslaan 8

B-3650 Dilsen-Stokkem
Belgien

Tel: +32 (0)89-790-999

Fax: +32 (0)89-790-990
E-Mail: info@e-max.be
Internet: www.e-max.be
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FEAL d.0.0. Aluminium and Systems
Trnska cesta 146

BiH-88200 Siroki Brijeg
Bosnien-Herzegowina

Tel: +387 39-704269

Fax: +387 39-704358

E-Mail: info@feal.ba / info@feal.at
Internet: www.feal.ba / www.feal-austria.at

GARTNER

Gartner Extrusion GmbH

Ein Unternehmen der GUTMANN GRUPPE
Petersworther Strafde 1a

89423 Gundelfingen

Tel: +49 (0)9073 8000-0

Fax: +49 (0)9073 8000-2106

E-Mail: info@gutmann-group.com
Internet: www.gutmann-group.com

W GISSINGER

W DALY - LT MM VE ARRE | Uil g

GISSINGER Metall- und
Rohrverarbeitung OHG
Martinstrafle 26

57462 Olpe

Tel: +49 (0)2761 9412-0
Fax: +49 (0)2761 9412-10
E-Mail: info@gissinger.org
Internet: www.gissinger.org

GUTMANN

GUTMANN AG

Ein Unternehmen der GUTMANN GRUPPE
Niirnberger StrafSe 57

91781 Weilenburg

Tel: +49 (0)9141 992-0

Fax: +49 (0)9141 992-212

E-Mail: info@gutmann-group.com
Internet: www.gutmann-group.com

="
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Gutmann Aluminium Draht GmbH
Niirnberger Strafe 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

HUECK

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

= N R

HAI Hammerer Aluminium Industries GmbH
Lamprechtshausnerstrafie 69

A-5282 Ranshofen

Osterreich

Tel: +43 (0)7722 891-0

Fax: +43 (0)7722 891-458

E-Mail: office@hai-aluminium.at

Internet: www.hai-aluminium.at

HYDRO

Hydro Aluminium Extrusion

Deutschland GmbH

Uphuser Heerstraf3e 7

28832 Achim-Uphusen

Tel: +49 (0)4202 57-0

Fax: +49 (0)4202 57-239

E-Mail: info. HAED@hydro.com

Internet: www.hydro.com/extrusion/germany

HYDRO

Hydro Aluminium Nenzing GmbH
Austrafie 16

A-6710 Nenzing

Osterreich

Tel: +43 (0)5525 601-0

Fax: +43 (0)5525 601-399
E-Mail: nenzing@hydro.com
Internet: www.hydro.at

HYDRO

Hydro Aluminium Raeren SA

Waldstrasse 91

B-4730 Raeren

Belgien

Tel: +32 (0)87 859-227

Fax: +32 (0)87 859-330

E-Mail: aluminium.raeren@hydro.com
Internet: www.hydro.com/extrusion/raeren

\.}Hl | .I'l,_.'#,{:‘
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PT. HP Metals Indonesia
Ngoro Industri Persada Blok M 1
-61385 Mojokerto
East Java
Indonesien
Tel: +62 (0)321 681-9277
Fax: +62 (0)321 681-9276
E-Mail: hsetiawan@hpmindonesia.com

AR TR Ay

Interfer Aluminium S0
R

Interfer Aluminium GmbH

Zur Mersch 15

59475 Werl

Tel: +49 (0)2922-8709-0

Fax: +49 (0)2922-8709-208

E-Mail: aluminium@knauf-interfer.de
Internet: www.interfer-aluminium.de

MCB Deutschland GmbH Metallhandel
Ottostrafle 11

41540 Dormagen

Tel: +49 (0)2133 2501-0

Fax: +49 (0)2133 2501-333

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

Nedal

ALUMINIUM

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

Tel: +31 (0)30 2925711
Fax: +31 (0)30 2939512
E-Mail: sales@nedal.com
Internet: www.nedal.nl

NEUMAN

ot 8 o i il ol R

Neuman Aluminium Strangpresswerk GmbH
Werkstraf3e 1

A-3182 Marktl

Osterreich

Tel: +43 (0)2762 500-0

Fax: +43 (0)2762 500-470

E-Mail: aluminium@neuman.at

Internet: www.neuman.at

I

NORDALU

NordAlu GmbH
Ein Unternehmen der GUTMANN GRUPPE
Oderstrafie 78-82

24539 Neumiinster

Tel: +49 (0)4321 889-0

Fax: +49 (0)4321 848-65

E-Mail: info@gutmann-group.com
Internet: www.gutmann-group.com

sapa:

Sapa GmbH, Biiro Diisseldorf
Wanheimer Straf3e 45

40472 Diisseldorf

Tel: +49 (0)211 43613-0

Fax: +49 (0) 781 9487645
E-Mail: vertrieb@sapagroup.com
Internet: www.sapagroup.com

sapa:

Sapa RC Profiles NV/SA

Kortemarkstraat 52

B-8810 Lichtervelde

Belgien

Tel: +32 (0)51 729811

Fax: +32 (0)51 725441

E-Mail: info.profiles.be@sapagroup.com
Internet: www.sapagroup.com/be/profiles

scHUCO

DESIGMN

Schiico International KG
Geschiftsbereich Schiico Design
In der Lake 2

33829 Borgholzhausen

Tel: +49 (0)5425 12-0

Fax: +49 (0)5425 12-236
E-Mail: design@schueco.com
Internet: www.schueco.de/design

vimetco

AL LA U] )

VIMETCO EXTRUSION S.R.L.
1st Milcov Street
R0O-230077 Slatina
Ruminien

Tel: +40 (0)249 414040
Fax: +40 (0)349 814319
E-Mail: liacob@vimetco.ro
Internet: www.vimetco.com

weser alu

weseralu GmbH & Co. KG
Am Osthafen 5

32423 Minden

Tel: +49 (0)571-38705-0
Fax: +49 (0)571-38705-55
E-Mail: info@weseralu.de
Internet: www.weseralu.de

WICONA

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

ALUMINIUMPROFILSYSTEME
< o NIFE R/

HRSEER TUREN FRESADEY NTRIERLARTEN

Akotherm GmbH Aluminium-Profilsysteme
Werftstrafle 27

56170 Bendorf

Tel: +49 (0)2622 9418-0

Fax: +49 (0)2622 9418-255

E-Mail: info@akotherm.de

Internet: www.akotherm.de

aliplast

aluminium systems

Aliplast NV

Waaslandlaan 15

B-9160 Lokeren

Belgien

Tel: +32 (0)9 3405555

Fax: +32 (0)9 3405565
E-Mail: extrusion@aliplast.com

Internet: www.aliplast.com

GUTMANN

GUTMANN AG

Ein Unternehmen der GUTMANN GRUPPE
Niirnberger Strafle 57

91781 WeifSenburg

Tel: +49 (0)9141 992-0

Fax: +49 (0)9141 992-212

E-Mail: info@gutmann-group.com
Internet: www.gutmann-group.com

HUECK

Eduard Hueck GmbH & Co. KG
Loher Straf3e 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

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

Cdd

RK ROSE+KRIEGER

& P b g ey

RK Rose + Krieger GmbH
Verbindungs- und Positionier-Systeme
Potsdamer Strafie 9

32423 Minden

Tel: +49 (0)571 9335-0

Fax: +49 (0)571 9335-119

E-Mail: info@rk-online.de

Internet: www.rk-rose-krieger.com

SCHILLING

seigt profil

Schilling GmbH

Schmiedestrae 16

26629 Grof3efehn

Tel: +49 (0)4943 9100-0

Fax: +49 (0)4943 9100-20
E-Mail: info@schilling-gmbh.com
Internet: www.schilling-gmbh.com

scHUCO

DESIGN

Schiico International KG
Geschiftsbereich Schiico Design
In der Lake 2

33829 Borgholzhausen

Tel: +49 (0)5425 12-0

Fax: +49 (0)5425 12-236
E-Mail: design@schueco.com
Internet: www.schueco.de/design

WICONA

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

SO

MCB Deutschland GmbH Metallhandel
Ottostrafle 11

41540 Dormagen

Tel: +49 (0)2133 2501-0

Fax: +49 (0)2133 2501-333

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

O ALUnna:

Aluminiumwerk Unna AG
Uelzener Weg 36

59425 Unna

Tel: +49 (0)2303 206-0

Fax: +49 (0)2303 206-116
E-Mail: info@alunnatubes.com
Internet: www.alunnatubes.com

L

G Bl

EURAL GNUTTI Spa

Via S. Andrea 3

1-25038 Rovato (Brescia)
Italien

Tel: +39 (0)30 7725011
Fax: +39 (0)30 7701228
E-Mail: eural@eural.com
Internet: www.eural.com

HYDRO

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

HULSENF

... Formen aud Leidenschagt!

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

SO

MCB Deutschland GmbH Metallhandel
Ottostrafle 11

41540 Dormagen

Tel: +49 (0)2133 2501-0

Fax: +49 (0)2133 2501-333

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

Nedal

ALUMINIUM

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

Tel: +31 (0)30 2925711
Fax: +31 (0)30 2939512
E-Mail: sales@nedal.com
Internet: www.nedal.nl

weser

weseralu GmbH & Co. KG
Am Osthafen 5

32423 Minden

Tel: +49 (0)571-38705-0
Fax: +49 (0)571-38705-55
E-Mail: info@weseralu.de
Internet: www.weseralu.de

ALUMINIUMROHRE, GEZOGEN

alu

!’_-"ALUnna:

Aluminiumwerk Unna AG
Uelzener Weg 36

59425 Unna

Tel: +49 (0)2303 206-0

Fax: +49 (0)2303 206-116
E-Mail: info@alunnatubes.com
Internet: www.alunnatubes.com
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7 ALUnna:

Aluminiumwerk Unna AG
Uelzener Weg 36

59425 Unna

Tel: +49 (0)2303-206-0

Fax: +49 (0)2303-206-116
E-Mail: info@alunnatubes.com
Internet: www.alunnatubes.com

ALUMINIUMRONDEN

MCB Deutschland GmbH Metallhandel
Ottostrafde 11

41540 Dormagen

Tel: +49 (0)2133 2501 0

Fax: +49 (0)2133 2501 333

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

ALUMINIUMSAGEAUTOMATEN

BEHRINGER

BEHRINGER GmbH
Maschinenfabrik und Eisengieferei
Industriestrafe 23

74912 Kirchardt

Tel: +49 (0)7266-207-0

Fax: +49 (0)7266-207-500
E-Mail: info@behringer.net
Internet: www.behringer.net

INGENIEUREDRO &
MASCHINENBAU GMBF

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

lelumatec

elumatec GmbH

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

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

PRESSTA
EISELE

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 group

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

Z Texkna

Tekna Deutschland GmbH

Milser Strafie 37

33729 Bielefeld

Tel: +49 (0)521-923737-0

Fax: +49 (0)521-923737-2

E-Mail: tekna@tekna.info

Internet: www.tekna-deutschland.de

BEHRINGER

BEHRINGER GmbH
Maschinenfabrik und Eisengieflerei
Industriestrafie 23

74912 Kirchardt

Tel: +49 (0)7266-207-0

Fax: +49 (0)7266-207-500
E-Mail: info@behringer.net
Internet: www.behringer.net

lelumatec

elumatec GmbH

Pinacher Strafle 61

75417 Miihlacker

Tel: +49 (0)7041 140

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

£ |emmegi

Emmegi Deutschland GmbH
SteigstraiSe 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

B Fomindustrie

Fom Industrie, Maschinen fiir die
Aluminiumbearbeitung

Hallerstraf3e 27

90542 Eckental

Tel: +49 (0)9126-28 95 66

Fax: +49 (0)9126-28 91 04

E-Mail: firma@kk-werkzeugmaschinen.de
Internet: www.fomgroup.de/home

ALURINILRA PFROFESHONALS

MDM Diels GmbH

Darmcher Grund 18

58540 Meinerzhagen

Tel: +49 (0)2354 9286 92
Fax: +49 (0)2354 9286 6
E-Mail: anfrage@mdmdiels.de
Internet: www.mdmdiels.de

PRESSTA
EISELE

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 group

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

ZTexna

Tekna Deutschland GmbH
Milser Straf3e 37
33729 Bielefeld

Tel: +49 (0)521-923737-0

Fax: +49 (0)521-923737-2

E-Mail: tekna@tekna.info

Internet: www.tekna-deutschland.de

| ALUMINIUMSCHICHTEN |
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

ALUMINIUMSCHMIEDETEILE

A PANSL BCHMIEDETECHM

Pankl Schmiedetechnik GmbH & Co. KG
Industriestrafie West 2

A-8605 Kapfenberg

Osterreich

Tel: +43 (0)3862 33999 902

Fax: +43 (0)3862 33999 910

E-Mail: juergen.frank@pankl.com
Internet: www.pankl.com

ALUMINIUMSCHROTT

Wertstoffkreislauf

Aluminium und Umwelt
im Fenster- und Fassadenbau

A/U/F

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

HARNTHER
H..I.I-CHIHI“I.I.III!I'H
WY KT A

KMF Maschinenfabriken
Italienerstrae 62

A-9500 Villach

Osterreich

Tel: +43 (0)4242-23486-0
Fax: +43 (0)4242-23486-50
E-Mail: peter.kalkusch@kmf.at
Internet: www.kmf.at

Allega GmbH
Seeblerstrasse

CH-8172 Niederglatt
Schweiz

Tel: +41 (0)44-852 41 11
Fax: +41 (0)44-852 43 44
E-Mail: info@allega.ch
Internet: www.allega.ch

Drahtwerk Elisental

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

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

GMUTT B.p.A,

EURAL GNUTTI Spa

Via S. Andrea 3

1-25038 Rovato (Brescia)
Italien

Tel: +39-030-772 5011
Fax: +39-030-770 1228
E-Mail: eural@eural.com
Internet: www.eural.com

L] (R LINE )

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

PT. HP Metals Indonesia

Ngoro Industri Persada Blok M 1
RI-61385 Mojokerto

East Java

Indonesien

Tel: +62 (0)321-681 9277

Fax: +62 (0)321-681 9276

E-Mail: hsetiawan@hpmindonesia.com

MCB Deutschland GmbH Metallhandel
Ottostrafle 11

41540 Dormagen

Tel: +49 (0)2133 2501 0

Fax: +49 (0)2133 2501 333

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

weser | alu

weseralu GmbH & Co. KG
Am Osthafen 5

32423 Minden

Tel: +49 (0)571-387050
Fax: +49 (0)571-3870555
E-Mail: info@weseralu.de
Internet: www.weseralu.de

ALUMINIUMSTANGEN, BLEIFREI

ALMET

ALMET GmbH Aluminium Metall
Bearbeitung

Wiesenstrafle 51

40549 Diisseldorf

Tel: +49 (0)211 5062 0

Fax: +49 (0)211 5062 122
E-Mail: aluandmore@almet.ag
Internet: www.almet.ag

GHNUTTI S.p.A

EURAL GNUTTI Spa

Via S. Andrea 3

1-25038 Rovato (Brescia)
Italien

Tel: +39-030-772 5011
Fax: +39-030-770 1228
E-Mail: eural@eural.com
Internet: www.eural.com

aliplast

aluminium systems

Aliplast NV

Waaslandlaan 15

B-9160 Lokeren

Belgien

Tel: +32 (0)9 340 55 55

Fax: +32 (0)9 340 55 65
E-Mail: extrusion@aliplast.com
Internet: www.aliplast.com

WUTOSCHINGEN
(b leber Ak

Aluminium-Werke
Wutdschingen AG & Co. KG
Werkstrafde 4

79793 Wutdschingen

Tel: +49 (0)7746 81 0
Fax: +49 (0)7746 81 217
E-Mail: info@aww.de
Internet: www.aww.de

AIumiium- und Metallbau im Blickpunkt

Eine groBe Chance
fiar Metallbauer

Unser Service:

P iibersichtlicher Stellenmarkt

OAS HANDBUCH 20m
FUR ME METALLBRANCHE

oder wagner@alu-news.de

Zeigen Sie Prasenz im Markt:
die filhrende Online-Datenbank fiir Anwender
und Hersteller des Aluminiummarktes

die Adresse fiir Metallbau-Zulieferer, speziell fiir die
Erfordernisse der Metallbau-Unternehmen
P zuverlissige Suche nach Herstellern, Handlern und Dlenstlelstern

P die groBte Aus- und Weiterbildungsdatenbank der Branche

Die beiden Produkt- und Firmendatenbanken sind die
ideale Erganzung zur Fachzeitung
ALUMINIUM KURIER und zum Fachmagazin metallbau.

die gedruckte Datenbank im Pocketformat,
jederzeit griffbereit zur Hand
(Voraussetzung ist ein Basiseintrag in der Online-Datenbank)

Fragen beantwortet Ihnen Monika Wagner: +49 (0)8621/8066534
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Der Kiinstler Bernd W. Schmidt-
Pfeil und seine Partnerin Heike Ro-
se giefRen ihre Vorstellungen in
Aluminium. Mit ihrer speziellen
Technik haben sie seit Jahren welt-
weit Erfolg.

Glasklare blaue Augen; ein originales
Kostiim von Chanel in Azur; rote Acces-
soires und Fingernigel. Thr Blick ist in
die Ferne gerichtet, als ob sie gerade auf
dem Sprung wire — Inbegriff einer ele-
ganten Dame.

Lebensnah: die ,,Kunstbetrachterin“

Doch sie steht starr und wird sich auch
nie rithren konnen, denn ihr Korper ist
in Aluminium gegossen. Mit grof3er Lie-
be zum Detail hat Bernd W. Schmidt-
Pfeil seiner Skulptur, der ,Kunstbe-
trachterin®, fast schon einen Hauch
Leben geschenkt.

Der Kiinstler und seine Ehefrau Heike
Rose gestalten ihre Werke mit Leichtme-
tall. ,Wir beide sind von der Technik
und dem Werkstoff Aluminium faszi-
niert“, erklirt er. Gemeinsam haben sie
schon verschiedenste Arbeiten in vielen
Teilen der Welt ausgestellt, z.B. in Wa-
shington, London, Zaragoza, Madrid
oder in ihrer Heimatstadt Miinchen. Die
Figuren, Bilder und Vorstellungen ent-
stehen in ihrem Atelier im bayrischen
Vaterstetten.

AnstoB zum Nachdenken

Hauptsichlich formt Bernd W. Schmidt-
Pfeil Figuren aus dem Alltag. ,,Ich gestal-
te direkt aus dem Leben*, sagt er. Seine
Arbeiten sind von feinen Details geprigt,
die Beobachter zum Verweilen bewegen,
ob es kleine, blattvergoldete Sterne am
Gewand seiner ,Sternenfrau“ oder die
ausgeprigten, aus Aluminium gegosse-
nen Wimpern der Skulpturen sind.

Leichtmetall in kreativer Form

Leidenschaft fiir Aluminium

Heike Rose ,,zeichnet* auf Aluminium, Bernd W. Schmidt-Pfeil gestaltet plastisch

Der studierte Kiinstler, der iiber Umwe-
ge vom Flugzeugelektroniker und Gra-
fikdesigner zu seiner Kunst gefunden
hat, prisentiert nicht nur seine Sicht der
Dinge, sondern gibt auch Themen Ge-
stalt, die zum Nachdenken anregen.
,Beispielsweise bei dem Werk ,Der tote
Pilot — Absturz eines Jagdfliegers’ habe
ich das Szenario eines Ungliickes und
von menschlichem Versagen in einer
Realsituation umgesetzt”, beschreibt er.
In mithsamer Organisationsarbeit wur-
den ihm die originalen Teile des Flug-
zeugwrackes von der Luftwaffe zur Ver-

,,Christus des 20. Jahrhunderts*

fiigung gestellt. Er baute mithilfe eines
Testpiloten die exakte Situation nach.
Den Piloten, der in der zerstorten Ma-
schine sitzt, goss er 1982 aus Alumini-

Situation in Alu: der gegossene Pilot

um. ,Auch der ,Christus des 20. Jahr-
hunderts’ soll andere oder neue Be-
trachtungsweisen hervorrufen®, betont
der Kiinstler. Er und Heike Rose moch-
ten mit ihren Arbeiten erreichen, dass
sich Betrachter kritisch mit gesellschaft-
lichen Erscheinungen auseinanderset-
zen.

Patentiertes Verfahren

Die Kiinstler formen ihre Plastiken vor
dem Guss in Wachs. Die Wachshohlfigu-

Mehrwert fiir
den Betrieb

Ein gemeinsames Projekt mit dem Kiinstlerpaar
verwirklichte Jirgen Eger, Mitglied der
Geschiiftsleitung der MAW Mansfelder
Aluminiumwerk GmbH, Hettstedt. Nach einigen
Terminen zur Besichtigung im Werk erwarb er
fir seinen Befrieb die Plastik , Blumen” von
Heike Rose. Die Skulptur kiinnen Besucher und
Kunden in der Eingangshalle des Hauptgebiiudes

,»Blumen* schmiicken die Firma

bewundern. , Sie passt sehr gut in unsere Firma
und zeigt zur Abwechslung einmal eine andere
Seite der Aluminiumverarbeitung”, beschreibt
der stolze Inhaber. So hat er einen Weg
gefunden, seinen Mifarbeitern einen Mehrwert
70 bieten. Eine weitere Maglichkeit, das eigene
Untemehmen zu priisentieren, kénnte es auch
sein, eine Ausstellung mit den Werken aus
Aluminium zu veransfalten, zu inifiieren oder zu
unterstiitzen, die z.B. auch bei Kunden lange in
Erinnerung bleibt.

Weitere Informationen finden Sie unter
www.schmidt-pfeil.homepage.-online.de oder
unter www.mansfelder-aluminiumwerk.de  (su)

ren werden schon mit allen Details ver-
sehen. , Anschlieend geben wir die Ar-
beiten in die KunstgiefSerei Karl Herbich
nach Gernlinden. Dort werden sie mit
Anguss- und Luftaustrittskanilen verse-
hen und in einen Mantel aus Schamotte-
Gips gegossen“, erklirt er. Der Form-
block brennt circa drei Wochen bei ei-
ner Temperatur von 500-600 Grad im
Ofen aus. ,Dabei verbrennt das Wachs
ohne Riickstinde, fiigt Heike Rose hin-
7u, ,dank des patentierten Gussvorgan-
ges bleiben die Strukturen bis hin zu fei-
nen Einzelheiten erhalten.“ Nun kann
das fliissige Aluminium bei einer Tem-
peratur von bis zu 700 Grad vergossen
werden.

Nach zwei bis drei Tagen Auskiihlzeit ist
es endlich soweit: Die Kiinstler konnen
die innen hohlen Werke aus ihrer Scha-
le befreien. ,,Um Reste zu entfernen,
dampfen wir die Skulpturen mit dem
Hochdruckstrahler ab und bearbeiten
sie anschliefSend weiter”, sagt Bernd W.
Schmidt-Pfeil. Dabei miissen sie auf die
Temperatur achten, denn bei iiber 100
Grad Celsius springt das Aluminium. Er
erklirt stolz, wie er 1977 seine erste
Figur in der GiefSerei entwickeln durfte.
,Wir hatten auch noch nie einen Fehl-
guss®, berichtet er, ,Karl Herbich und
der Geschiftsfiihrer vor Ort, Claus See-
meier, sind sehr experimentierfreudig
und machen es immer wieder moglich,
unsere Ideen zu verwirklichen.*

Beide Kiinstler haben schon verschiede-
ne SchweifSkurse absolviert. ,,Bei unse-
rer Arbeit setzten wir vor allem WSG-
und Lichtbogenschweiflen ein®, sagt
Bernd W. Schmidt-Pfeil. ,,Wenn wir bei-
spielsweise mit dem Lichtbogen unter
Einsatz von Argon als Schutzgas iiber die
Skulptur gehen, entsteht bei Lichteinfall
ein breites Farbspektrum auf der silbri-
gen Aluminiumoberfliche*, erklirt er.

Provokante Moglichkeiten

Im Gegensatz zu den Arbeiten von Bernd
W. Schmidt-Pfeil gestaltet Heike Rose
nicht nur dreidimensional, sondern
auch zweidimensional. Thre Werke ent-
stehen aus Aluminiumplatten und Ble-
chen, die sie mit einem Plasmaschweif3-
gerit bearbeitet. Mit 5,6 bis 6,3 bar
schneidet sie gezielt Figuren in das Ma-
terial. Am liebsten stellt sie fiktive Frau-

Fotos: PSE/Susanne ElgaB

enportrits oder Pinup-Girls dar. ,Ich
fertige zundchst genaue Schablonen an
und bringe sie auf das Blech auf”, er-
Kldrt sie. Mit Techniken wie Sandstrah-
len und Umschmelzen gestaltet sie die
Oberfliche ihrer ,Bilder*.

,.Die Geriite benutze ich, um eine Kiinst-

Aluminiumblech mit Figur

lerische Wirkung zu erzielen®, meint
Heike Rose. Die Flichen glinzen, wer-
den schwarz gebrannt, vergoldet oder
sind naturbelassen, je nach Gefiihl und
Intuition der Schopferin. Beispielsweise
betont sie einzelne Haarstriihnen oder
Augenlider mit schwarzer ,Farbe®. Auch
Schattierungen entstehen auf diese Art.

Gemeinsamer Weg

,Wir arbeiten seit fast 20 Jahren zusam-
men“, erinnert sich das Kiinstlerpaar,
,in dieser gemeinsamen Zeit haben sich
unsere verschiedenen Arbeitsweisen
und Techniken weiterentwickelt. Ken-
nengelernt haben sich die beiden auf
der Akademie fiir bildende Kiinste in
Miinchen. Schon damals feilte Bernd W.
Schmidt-Pfeil an einem speziellen Ver-
fahren fiir seine Plastiken aus Alumini-
um. ,,Wir arbeiten interdisziplinir®, fiigt
Heike Rose hinzu, ,nur so entwickelt
sich unsere Arbeit weiter. Und dabei ist
ein Ende noch lange nicht in Sicht. (su)

Ausstellung der
Alu-Arbeiten

Passend zur GieBerei-Fachmesse werden
ausgewihlte Werke von Bernd W. Schmidt-Pfeil
und Heike Rose ausgestellr. Die 12.
Internationale GIFA findet vom 28. Juni bis 2.
Juli auf dem Messegeldnde in Dusseldorf statt.
= "B Die aus Aluminium
gegossenen
Skulpturen und Bilder
werden auf dem
Geldnde platziert,
wischen Stinden der
Aussteller. Wenn Sie
auf den Geschmack
gekommen sind und
bestimmte Skulpturen
besichtigen oder Gber
Projekte sprechen
machten, steht lhnen
Bernd W. Schmidt-Pfeil auch geme zur Verfir
gung. Weitere Informationen finden Sie unter
www.schmidt-pfeil.homepage.tonline.de  (su)

Die ,,Sitzende*






