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Erfolgreicher
VOA-Kongress

Mehr als 250 Teilnehmer aus aller Welt konnte
der Verband fiir die Oberfliichenveredelung von
Aluminium e.V. (VOA) in der Branchen bezoge-
nen Ausstellung in Minchen zum erfolgreichen
QUALICOAT- und  ESTALKongress  begriifien.
QUALICOAT feierte in der bayerischen Landes-
hauptstadt seinen Geburistag unter dem Motto
25 Years of Excellence” und konnte mit Refe-
renten aus l\gypten, Australien und Europa zu
Fachthemen aufwarten. QUALICOAT demonstrier-
te den technischen Fortschritt in der Branche —
inshesondere fiir die relevanten Bereiche — so-
s Wie in zohl-
reichen An-
wendungs-
gebieten in
der Zeit des
[angjihri-
gen Beste-
hens von
QUAL-
COAT.
ESTAL — der europiiische Dachver-
band der Oberfliichenveredeler — setzfe das Kon-
gressprogramm sehr engagiert mit den Akfivifd-
ten des Verbandes auf europischer Ebene fort.
Das Thema Hybridisierung in der Industrie ver-
deutlichte das Aluminiumforum Hochrhein; tech-
nische Errungenschaften aus dem Aluminium-
bereich und der Oberfliichenveredelung rundeten
den Input fiir die Teilnehmer ab. Mit dem Kon-
gress konnten die Teilnehmer aus der Ober-
flichenbranche ihre Kompetenz in Technik und
Fortschritt auf hachstem Niveau erweitern. Zum
Programm gehidrten auch die hdchst interessan-
ten Besichfigungen der Werke von MAN und
BMW sowie andere Fachbesuche fiir die Bran-
che. Vom 13. bis 15. Juni 2012 feiert der VOA
sein 50+ahriges Bestehen in Berlin. (red)
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Trotz aktuell positiver Lage:

Optimismus -
etwas gedampft

In der bundesdeutschen Nicht-
eisen-(NE)-Metallindustrie wird die
aktuelle Geschiftslage zwar iiber-
wiegend positiv bewertet. Bezogen
auf das erste Halbjahr 2012 sind
aber nach Angaben der Wirtschafts-
Vereinigung Metalle (WVM) die
Erwartungen in nicht wenigen
Unternehmen angesichts weiterer
Turbulenzen in der internationalen
Staatsschulden- und Finanzkrise
etwas gedampft.

Die WVM kommt in ihrem jiingsten
Quartalsbericht weiterhin zu folgendem
Ergebnis: Einerseits hat die Branche
2011 in den meisten Produktbereichen
das Produktionsniveau des Vorjahres
erreicht, in einzelnen Sparten sogar
iibertroffen. Andererseits ist die Umsatz-
entwicklung stark von den volatilen Bor-
sennotierungen der NE-Metalle beein-
flusst worden. Nach den Tiefstinden

zum Jahreswechsel 2008/09 hitten sich
diese zungchst erholt und in der ersten
Jahreshilfte sogar neue Hochststinde
angepeilt. Dann habe sich jedoch mit
dem Zuspitzen der Finanzkrise der
Druck auf die NE-Metallnotierungen
erhoht.

WGM-Bilanz

Zuvor hatte bereits der WGM Wirt-
schaftsverband Grof3handel Metallhalb-
zeug, Berlin, berichtet, schon im Verlauf
des 3. Quartals 2011 habe sich das
Geschiftsklima im Handel mit NE-
Metallhalbzeug weiter eingetriibt. Auch
die Lage der Verarbeiter von Aluminium-
halbzeug hatte sich nach den WGM-
Umfragen im Vergleich zum Vorquartal
nochmals verschlechtert.

Wie der Gesamtverband der Aluminium-
industrie e.V., GDA, bestitigt, ist die Ent-
wicklung der deutschen Aluminium-
industrie in den ersten drei Quartalen

Unter dem Motto , effizient + sicher” startet das ift
Rosenheim eine Sonderschau auf der R+T 2012.
Vom 28.2. bis zum 3.3.2012 zeigt das Prif-
institut gemeinsam mit der Messe Stutfgart im Ein-
gangshereich Ost anhand praktischer Beispiele
fishrender Hersteller, welche Rolle Sonnenschutz,

ift-Sonderschau auf der R+T 2012

Tiiren und Tore bei den Themen Energiesparen und
Sicherheit spielen. Die Sonderschau soll Planem,
Bauherren und Investoren kompetente Informatio-
nen rund um die Technik bieten und befasst sich
auch mit Aspekten wie etwa den Nachweispflichten
und kiinftigen Anforderungen. (red)

Alu glanzt iiber dem EM-Finale

schweiien. . <
sekunde

Foto: formTL

Ein FuBballmirchen soll es werden, wenn im Juni 2012 die Europameisterschaft in der
Ukraine beginnt. Fiir das Endspiel hat Austragungsort Kiew das Rote Stadion von 1923
generalsaniert und die historische Bausubstanz mit einem filigranen Membrandach mit
640 Lichtkuppeln iiberspannt. 120 t Aluminium sind in der 45.000 m2 grofien
Dachkonstruktion verbaut, deren Montage- und Zuschnittplanung von Seiltragwerk und

Membran die Radolfzeller Ingenieure von form

des Jahres 2011 positiv verlaufen. Auch
fiir das Gesamtjahr 2011 herrscht
Zuversicht, an die Mengen des Vorjahres
ankniipfen zu konnen.

In nahezu allen Bereichen konnte die
Produktion gegeniiber dem Vorjahres-
zeitraum  ausgeweitet werden. Die
Erzeugung von Rohaluminium blieb im
Zeitraum Januar bis September 2011
mit gut 758.000 Tonnen stabil.

Steigerungen erzielt

Wihrend die Produktion der Erzeuger
von Primédraluminium um 11 % auf
325.000 t anstieg, reduzierte sich die
Ausbringungsmenge  der  Sekundiir-
aluminiumhiitten um 7 % auf 432.000 t
im selben Zeitraum.

Die Produktion von Halbzeugen aus Al-
uminium wurde in den ersten drei
Quartalen des Jahres 2011 gegeniiber
den korrespondierenden Quartalen des

TL iibernommen hatten. (red)

Vorjahres um 1 % auf 1.894.000 t ge-
steigert. Auch in der Aluminiumweiter-
verarbeitung konnte das Produktionsvo-
lumen des Vorjahres um 2 % iibertrof-
fen werden. Hierbei legten alle Bereiche
(Folien und diinne Binder/Tuben, Aero-
sol- und Getrinkedosen/Metallpulver)
z7u. Das Wachstum im Bereich Metallpul-
ver fiel mit 9 % auf 18.000 t iiberdurch-
schnittlich aus.

Fortsetzung auf Seite 2 oben

NE-Unternehmens-Initiative ,Metalle pro Klima* zeigt auf:

Klimaschutz vor Ort ist sehr wichtig

Wie bedeutend und effizient der lo-
kale industrielle Klimaschutz fiir
das Weltgeschehen ist, fiihrt erneut
die engagierte NE-Unternehmens-
initiative ,Metalle pro Klima“ vor
Augen. Nach ihrer Uberzeugung
sind es gerade die Unternehmen

vor Ort, die durch global bestimm-
te Debatten aus dem Blickwinkel
geraten, obwohl sie global denken
und lokal handeln.

2007 mit sechs Unternehmen gestartet,
sind mittlerweile 21 angesehene Unter-

Honsel-Vorstand
in Trimet-Spitze

Luigi Matfina (Foto, 44) ist mit
\ Wirkung zum 1. November 2011
g ! in den Vorstand der Trimet Alu-
= = minium AG, Essen gewechselt.
'1?“ A Der Diplom-Ingenieur der Fach-

il richtung Maschinenbau und aus-
gebildete Maschinenschlosser kommt von der
Honsel AG, Meschede. Im Jahr 2006 hatte er
dort, nach vorangegangenen Stationen bei der
AEG und einer mehr als zehnjiihrigen Karriere bei
Alcoa, als Geschiftsleiter des Werkes Niimberg
begonnen. Seit Herbst 2010 verantwortefe Mat-
tina als Mitglied des HonselVorstands und (00
die Produktion des Unternehmens. Bei Trimet
wird Mattin das Vorstandsteam um Dr. Martin
Iffert (Vorsitzender), Thomas Reuther und Mar-
tin Siiffge, komplettieren. Luigi Mattina verstiirkt
vor allem den Automotive-Bereich. (red)

.

Roberta Niboli bleibt
OEA-Prasidentin

Roberta Niboli, Geschiftsfishrerin von Raffmetal
S.p.A, ltaliens grifter Aluminiumschmelzhiitte,
wurde vom Vorstand der ,Organisation of the
European Aluminium Recycling Industry (OEA)
einstimmig als Prisidentin des Verbandes wie-
dergewdhlt. Ihr Stellverfreter in der neven Amfs-
periode ist Roland Scharf-Bergmann, Senior Vice
President, Head of Business Unit Recycling von
Norsk Hydro ASA.

Die ,Organisation of the European Aluminium
Recycling Industry” (OFA) vertritt als internatio-
naler Verband Refiner (Produzenten von Guss-
legierungen) und Remelter (Produzenten von
Knetlegierungen), die Aluminiumschrott als Roh-
stoff einsetzen. Die OFA fordert und unterstiitzt
die enge Zusammenarbeit ihrer Mifglieder auf
allen Gebiefen, die fir dos Aluminiumrecycling
von Inferesse sind. (jo)

nehmen Mitglied von ,,Metalle pro Kli-
ma“. Deren Vorsitzender Oliver Bell,
Executive Vice President Rolled Pro-
ducts bei Norsk Hydro, betont gegen-
iiber AK: ,, Wir sind derzeit auf dem Weg,
die Unternehmensinitiative der NE-Me-
tallindustrie national zu verbreitern und
7u internationalisieren. Je breiter aufge-
stellt, umso besser zeigt die Branche,
dass Technologien, ©kologische Pro-
duktion und Produkte nur mit den NE-
Metallen Aluminium, Kupfer, Zink, Blei,
Nickel und anderen machbar sind.“
Martin Kneer, Mitinitiator und Hauptge-

Fotos: Trimet

AIulhinium-FIssigtranspoﬂ

schiftsfiihrer des deutschen Dachver-
bandes WirtschaftsVereinigung Metalle,
fiigt hinzu: ,,Wir sind in Deutschland die
einzig verbliebene Klimainitiative der In-

Fortsetzung auf Seite 2 unten
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Fortsetzung von Seite 1 oben
Trotz dieser positiven Entwicklung war
nach WVM-Erkenntnissen das allgemei-
ne Konjunkturrisiko fiir das vierte Quar-
tal 2011 merklich angestiegen. Dies war
besonders deutlich an den Stimmungs-
indikatoren abzulesen, deren Erwar-
tungskomponente sich in den vergange-
nen Monaten signifikant verschlechtert
hatte. Insgesamt, so WVM weiter, diirfte
die Jahresbilanz 2011 dennoch zufrie-
denstellend ausfallen.

Guter Auftragseingang

In der deutschen NE-Metallgie3erei-In-
dustrie hatte sich die Kapazititsaus-
lastung des vierten Quartals 2011 auf 84
% abgeschwicht, und damit die Uberhit-

zungsphase des ersten Halbjahres 2011
verlassen. Im WVM-Quartalsbericht wird
betont, dass die Auftragseingéinge in den
ersten neun Monaten des Jahres 2011
gut gelaufen sind. Die Aluminiumgief3e-
reien haben danach mit knapp 689.000 t
ein um mehr als 9 % hoheres Auftrags-
volumen registriert als im Vergleichs-
zeitraum des Vorjahres. Bei den Magne-
siumgiefBereien erreichte das Auftrags-
niveau mit fast 14.000 t ein Plus von 20 %.
Insgesamt legte die Produktion der NE-
Metallgie3ereien in den ersten drei
Quartalen des vergangenen Jahres auf
rund 739.000 t um 7 % zu.

Die NE-Metallindustrie  produzierte
2011 ingesamt betrachtet — einschlief3-
lich der bundesdeutschen Buntmetallin-

dustrie (Kupfer, Zink, Blei, Zinn und
Nickel) — nach WVM-Ergebnissen auf
vorerst hohem Niveau: ,Im Zeitraum
Januar bis September 2011 erwirtschaf-
tete die NE-Metallindustrie mit 106.306
Beschiftigten in 653 Betrieben eine Pro-
duktion von 6,2 Mio. t. Das entspricht
einem Plus von 3 % gegeniiber dem ent-
sprechenden Vorjahreszeitraum. Sie er-
zielte einen Umsatz von 42,2 Mrd. Euro,
ein Plus von 33 % gegeniiber 2010."

Prognosen der Verbande

Zum Vergleich: Der Verband der Automobil-
industrie (VDA) erwartet fiir 2012 zwar
keine Trendumkehr in der Branche, aber
dennoch eine spiirbare Beruhigung — nach
den neuen Rekordmarken im Jahre 2011.

Der Hauptverband der Deutschen
Bauindustrie rechnet fiir 2012 mit einer
Stagnation bis zu leichtem Wachstum fiir
den realen Umsatz im Bauhauptgewer-
be, gestiitzt vor allem auf einen starken
Wohnungsbau. Fiir 2011 geht die Bran-
che von einem Umsatzwachstum von
nominal mindestens 7 % aus.

Der Zentralverband Elektrotechnik- und
Elektronikindustrie (ZVEI) erwartet ein
Produktionsplus von bis zu 5 % fiir
2012 und von mindestens 10 % im Jahre
2011.

Der Verband Deutscher Maschinen- und
Anlagenbau (VDMA) rechnet mit einem
realen Produktionswachstum von bis zu
4 % 2012 und von bis zu 14 % im Vor-
jahr. (ak/bu)

Markenlogo
aus Prinzip

Foto: Spieth
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Priizision ist seit Gher 60 Jahren das Geschift
der Spieth-Maschinenelemente GmbH & Co. KG.
Das méchte der Hersteller mechanischer Verbin-
dungen der ,Bauart Spieth” aus Esslingen jetzt
auch mit einem klareren Markenauftritt signali-
sieren. ,Aus Prinzip priiziser” loufet der neve
Slogan zum aufgefrischten Logo. Das optimierte
Produkiprogramm prisentiert Spieth in seinem
ebenfalls Gberarbeiteten neven Katalog. ~ (red)

Reinigungsstarke
mit Hybrid

Fir das Reinigen von Industriefliichen hat die Nil-
fisk-Advance AG, Relingen, eine neue Hybrid-
Kombimaschine auf den Markt gebracht. Die CS
7000 LPG verbraucht lout Herstellerangaben mit
ihrem Hybrid-Antrieb gegendber vergleichbaren
Gerditen bis zu 50% weniger Kraftstoff. Ein 3-Zy-
linder-Motor von Kubota erzielt dabei Geschwin-
digkeiten bis zu 8,9 Stundenkilometern und
bewiilfigt Steigungen bis zu 16 Grad.

Einsparpotenzial bietet auch das automafische
Dosiersystem fir Reinigungsmittel. Die Maschine
nutzt bis zu 35 Prozent weniger Chemie und
etwa die Hilfte an Wasser. Der 14, 5kg-Gastank
erlaubt eine durchgiingige Betriebszeit der drei-
sfufigen Doppel-Saugmotoren von bis zu 5,5
Stunden. Mit den 285 | fassenden Schmutz- und
Frischwassertanks schrubbt das Reinigungsgerit
rund 11.000 mZ Der Boden ist nach der Reini-
gung sofort wieder begehbar. Im Kehrbetrieb
siiubert die Kombimaschine theoretisch bis zu
13.600 m2 (red)

Top-Thema auf der Miinchner AUTOMATICA 2012

Leichtbau wiegt schwer

Faserverbundwerkstoffe — gehoren
zu den Materialien der Zukunft.
Die Composites sind dank gerin-
gem Gewicht und grofRer Belast-
barkeit nicht nur in der Luft- und
Raumfahrt begehrt. Der Leichtbau
ist auch das Top-Thema auf der
Messe AUTOMATICA 2012, die vom
22. bis 25. Mai auf dem Geldnde
der Neuen Messe Miinchen statt-
findet.

Die Automobilindustrie, der Maschinen-
und Anlagenbau sowie die Windenergie-
technik setzen stark auf diese Werk-
stoffe. Die Umsatzkurve der Leichtbauteile
verlduft steil nach oben. Mit ihrer auto-
matisierten Herstellung werden Compo-
site-Teile endgiiltig zum Hohenflug
ansetzen. Daher haben die Veranstalter der
AUTOMATICA 2012 das Thema ,Auto-
matisierte Composite Produktion” zu
einem ihrer Top-Themen erklirt. Moder-
ne Technik und hohe Sicherheit sorgen
immer mehr dafiir, dass Mensch und
Roboter Hand in hand arbeiten konnen.

Besonderer Trend

Leichtbau ist mittlerweile ein besonderer
Trend, der sich durch viele produzieren-
de Branchen zieht und gewaltiges
Wachstum 7zu verzeichnen hat. Nach
Expertenschitzungen soll sich das Umsatz-
volumen von Faserverbundwerkstoffen —
darunter hauptsichlich Carbonfaser ver-
starkte Kunststoffe (CFK) — bis zum Jahr
2015 auf 14 Mrd. Euro verdoppeln.
Grofdtes Manko: Sie miissen noch immer
weitgehend manuell gefertigt werden. In
der Luft- und Raumfahrtindustrie sowie
im Rennsport, wo CFK-Bauteile nur in
Kleinserien bendtigt werden, spielt die
teure Produktionsweise bisher nur eine
untergeordnete Rolle. Anders, wenn
Composite-Teile in Grofdserie bendtigt
werden, wie zum Beispiel im Automobil-
bau. Gerade fiir kommende Elektrofahr-
zeuge sind Leichtbauteile gefragt — aber
nur bezahlbar, wenn sie automatisiert
hergestellt und montiert werden konnen.

Doch zum Einsatz in der Serienproduk-
tion sind prozesssichere Verfahren mit
kurzen Zykluszeiten und hoher wieder-
holbarer Prizision notwendig, um
grofle Stiickzahlen kostengiinstig 7zu
produzieren. Die Herausforderungen
einer solchen automatisierten Composite-
Bauteil-Fertigung  sind  vielschichtig,
denn die Automatisierung betrifft das
flexible Flechten oder Stricken von
Formteilen, das Zuschneiden der Gewe-
be oder Verbundplatten, das Einlegen,
Pressen und Entnehmen der Teile, die
Verbundtechnologien (Laminieren, In-
jektion, Vakuumtiefziehen, Kleben) so-
wie das Handling zwischen den Verar-
beitungszentren und die Montage der
Bauteile. AufSerdem werden auch indus-
trielle Online-Qualititssicherungsverfah-
ren bendtigt.

Viele Maschinen- und Anlagenbauer
riisten sich, diesen zentralen Zukunfts-
markt zu besetzen und Anlagen fiir die
automatisierte Fertigung von Composite-
Bauteilen zu entwickeln. Die technologi-
schen Ansitze kommen aus unter-
schiedlichen Branchen wie der Textil-
maschinenindustrie oder der Metall-
und Kunststoffverarbeitung.

Sonderschau

Die Verantwortlichen der AUTOMATICA
haben sich entschlossen, die Stirken
der ganzheitlichen Automatisierungs-
messe in die Dienste der automatisierten

Moderne Technik: Sie lasst Mensch und Roboter gut zusammenarbeiten

Composite-Produktion zu stellen. Das
Thema ,Automatisierte Fertigung von
Leichtbaukomponenten“ soll mit dem
Know-how aus den Bereichen Montage-
und  Handhabungstechnik, ~Robotik
sowie Industrielle  Bildverarbeitung
dargestellt werden.

Aufbruchsstimmung

Armin  Wittmann, Projektleiter der
Messe, erklirt: . Die AUTOMATICA 2012
stellt mit der neuen Sonderschau Auto-
mated Composite Production Automati-
sierungskonzepte entlang der Prozes-
skette vor. Sie bietet Plattformen fiir den
Austausch der Experten untereinander
sowie mit Entscheidern und Produkti-
onsverantwortlichen aus den Anwender-
industrien.

Um die aktuellen Trends bei der auto-
matisierten Composite Produktion um-
fassend abzubilden, hat die AUTOMATI-
CA ein mehrteiliges Mafinahmen-Paket
geschniirt. Projektleiter Armin Wittmann
ist iiberzeugt, dass der neue Ausstel-
lungsbereich durch ein attraktives Rah-
menangebot zum Anziehungsmagneten
fiir Aussteller und Besucher wird: ,,Zu
den Highlights zahlt beispielsweise die
,LAutomated Composite Production Inno-
vation Area‘’, wo wir in Kooperation mit
Forschungsinstituten automatisierte
Faserverbund-Fertigungslosungen  im
Live-Betrieb zeigen. (ak/bu)

Forisetzung von Seite 1 unien
dustrie und sehen auch auf dem Briisse-
ler Parkett wenig Vergleichbares. Uns
geht es dabei nicht um greenwashing,
Gliihbirnen auswechseln und staatliche
Fordergelder, sondern um die Positio-
nierung unserer Branche mit ihren Leis-
tungen fiir Klimaschutz und Ressourcen-
effizienz. Das unterstreicht das Allein-
stellungsmerkmal und stirkt unsere
Position.*

Best-Practice-Beispiele

Anhand von Best-Practice-Beispielen de-
monstriert ,,Metalle pro Klima* nach An-
sicht von Beobachtern iiberzeugend, wie
die Industrie mit ihren CO:-Verringerun-
gen, mit dem effizienten Einsatz von Ma-

Vorstandschef Dr. Martin Iffert

terial, Energie und Ressourcen sowie ei-
nem durchdachten Recycling — vor al-
lem mit einem geschlossenen Wertstoff-
kreislauf -, einen wesentlichen Teil zur
Losung des Problems beitrigt. Jiingstes
Beispiel ist ein Besuch beim Aluminium-
erzeuger Trimet AG in Essen, der seit
lingerem Mitglied der Unternehmens-
initiative ist.

Kluge Bedingungen

Parallel zur 17. Klimakonferenz der Ver-
einten Nationen (COP17) im siidafrika-
nischen Durban hat Vorstandsvorsitzen-
der Dr. Martin Iffert iiber aktuelle
Schwerpunkte des Unternehmens be-
richtet. Zudem sind die Leistungen des
Unternehmens bei der klima- und res-

sourcenschonenden  Metallerzeugung
und —verarbeitung aufgezeigt worden.

Bei dieser Gelegenheit ist mit Blick auf
Berlin erneut betont worden, wie wich-
tig kluge politische Rahmenbedingun-
gen sind. Bei ,Metalle pro Klima“
herrscht Einigkeit. ,Wenn Europa und
Deutschland die Vorreiterrolle in der in-
ternationalen  Klimapolitik ~ausbauen
wollen, stehen die Grenzen der Belast-
barkeit der Industrie zur Diskussion.
Emissionshandel, Energiekosten und
das Erneuerbare-Energien-Gesetz stellen
die internationale Wettbewerbsfihigkeit
in Frage. Damit werden auch die Leis-
tungen und Beitrige der Unternehmen
zum Klimaschutz zur Disposition ge-
stellt. (ak/bu)

Handbuch 2012
fiir Metallbranche

ALUMINIUM

Foto: PSE/Bildarchiv

Die aufstrebende Solartechnik Gberstrahlt dies-
mal alles. Sie ist das redaktionelle Schwerpunkt-
thema fiir das vielfach nachgefragte ,Handbuch
2012 fiir die Mefallbranche”.

Kompetente Firmen und Parter sind darin auf
einen Blick rasch nach ihren Tdtigkeitsschwer-
punkten zu finden. Im griffigen Format bietet
das Handbuch 2012 fiir Einkiufer, Dienstleister,
Ingenieure, Architekten sowie fiir Zulieferfirmen
iibersichtlich Adressen sowie Kontakimiglichkei-
ten zu Industrie, Handwerk, etwa auch zu Me-
tallbau-Untemehmen. Eine hilfreiche, umfassen-
de Markfibersicht erginzt den redaktionellen
Teil, der sich v.o. aus gehalivollen Fachbei-
triigen, repriisentativen Unternehmenspoririits
und Produkt-Vorstellungen, Grafiken sowie Mes-
severanstaltungen zusammensetzt.

Der Erscheinungstermin riickt zwar immer nher,
aber es gibt noch Maglichkeiten. Machten auch
Sie im Handbuch 2012 mit Ihrem Untemehmen
und Ihren Produkten vertreten sein? Ihre Fragen
beantwortet geme Frau  Monika Wagner,
Tel. +49 (0)8621/8066534 oder E-Mail:
wagner@alu-news.de (bu)
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Vollautomatischer Coiltransport

Liickenloser Transport
macht Stapler iiberfliissig

Eine vollautomatische Be- und Ent-
ladung, ein neues Hochregallager
fiir 4000 Tonnen Aluminiumcoils
und Transportwagen mit induktiver
Energieiibertragung: Mit einem
durchgiingigen Integral-Intralogis-
tiksystem von Vollert Anlagenbau
modernisiert die Hydro Aluminium
Rolled Products GmbH eines ihrer
Walzwerke fiir Litho-Binder am
Standort Grevenbroich.

Bei Hydro in Grevenbroich, einem der
weltweit grofiten Produktionsstandorte
fiir das Walzen und Veredeln von Alumi-
nium, erlaubt die Modernisierung der
Anlage kiinftig die Fertigung doppelt so
schwerer Coils wie bisher. Eine Heraus-

Foto: Hydro

portiert der Automatikkran die Coils
zum 40 m entfernten Regalbediengeriit
(RBG) und setzt sie nach einer 90°-
Drehung ab. Das Gebdude des bisheri-
gen Hochregallagers wird nach oben
erweitert und ein neuer 25 m hoher und
60 m langer Stahlbau errichtet, in dem
Coils bis zu einem Gesamtgewicht von
4000 Tonnen achtstockig gelagert wer-
den konnen. Durch die Auslegung aller
Forderanlagen auf Nutzlasten bis 11
Tonnen wird das bisherige Lastgewicht
im Walzwerk mehr als verdoppelt.

Coiltransportwagen

Das eingassige RBG lagert die Coils zwi-
schen den Arbeitsgiingen ein und aus,
die Anbindung an das Walzwerk erfolgt

Vollautomatischer Coiltransport im Aluminiumwalzwerk von Hydro

forderung bei der Produktion beson-
ders empfindlicher Aluminiumbénder
wie Litho-Band, das als Trigermaterial
fiir Offsetdruckplatten dient, besteht in
dem sicheren, beschiddigungsfreien
innerbetrieblichen Handling.

Bei der Planung stand deshalb der si-
chere Transport der empfindlichen Alu-
miniumcoils im Fokus. Von der Lkw-
Entladung iiber die Ein- und Auslage-
rung der Coils in das Hochregallager
und die An- und Abdienung des neuen
Sexto-Walzwerks bis hin zur abschlie-
enden Lkw-Beladung werden alle Coils
ausschliefSlich vollautomatisch bewegt.
,Ein liickenloser automatisierter Trans-
port im Walzwerk macht den Einsatz von
Staplern oder anderen Hilfsmitteln
iiberfliissig. Das Risiko, die empfind-
lichen Coils zu beschidigen, wird da-
durch minimiert”, erkldrt Frank Hirsch-
mann, Litho-Produktionsleiter ~ von
Hydro, die Vorteile.

Lastgewicht verdoppelt

Ein Automatikkran {ibernimmt die Be-
und Entladung der Lkw, dabei erlaubt
eine Konturenkontrolle und ein speziel-
les Greifsystem auch die automatische
Handhabung unterschiedlicher Spulen-
lingen. Mit einem Hub von 6 m und
einer Geschwindigkeit von 1,5 m/s trans-

tiber induktive Coiltransportwagen, was
einen freien Zugang nach oben ohne
Schleppkette oder dhnliches ermoglicht.
,Durch die beriihrungslose Energie-
tibertragung Lisst sich der Arbeitsbereich
flexibler gestalten“, erklirt Projektleiter
Dieter Schnell von Vollert. ,,In Greven-
broich miissen wir anspruchsvolle Fahr-
wegskreuzungen mit dem bereits vor-
handenen Walzenwechselwagen und mit
dem Werkspersonal beriicksichtigen.
Die Coiltransportwagen bewegen sich
dabei kabellos zwischen dem Hoch-
regallager und dem Walzwerk.“ Die
gesamte Intralogistik wird in das bereits
bestehende Steuerungssystem integriert.
Mitte 2012 soll das Projekt abgeschlos-
sen sein.

Vollert Anlagenbau GmbH

Als Spezialist fiir schwere Lasten ent-
wickelt die Vollert Anlagenbau GmbH
mafigeschneiderte Systeme zum Bewe-
gen, Transportieren, Lagern und Hand-
haben schwerer Giiter. Neben Anlagen
fir die Baustoffindustrie fertigt das
1925 gegriindete Unternehmen auch
Intralogistiksysteme fiir die Metall- und
Aluminiumbranche sowie Rangiersys-
teme. An seinem Unternehmenssitz in
Weinsberg beschiftigt Vollert 200
Mitarbeiter. (cm)

Die Politik hat die Energiewende eingeldutet. Wie
entscheidend der Gebiudebereich am Erfolg dieses
Prozesses beteiligt sein wird, welche Hebel es gibt
und wo sie effizient angesefzt werden kinnen —
dariber will die Gesellschaft fiir Rationelle Energie-
verwendung e.V. auf ihrem 9. GRE-Kongress am
15. und 16. Marz in der Orangerie in Kassel infor-
miren. Unter dem Motto ,Die Energiewende ent-
scheidet sich im Gebiiudebereich” spannen Exper-
ten aus Politik, Wirtschaft und Forschung einen
Themenbogen von konkreten praktischen Anwen-

GRE-Kongress zur Energiewende

dungen bis hin zum Energieforschungsprogramm
der Bundesregierung. In 13 Vortriigen diskutieren
die Fachleute beispielsweise den wirtschaftlichen
Aspekt von Nachhaltigkeit, stellen erste Ergebnisse
dimmstoffintegrierter ~ Liftungskanile vor und
beleuchten innovative Systeme zur Verbesserung
des Warmeschutzes. Eine Abendveranstaltung
bietet die Maglichkeit, sich auszutauschen. Weitere
Informationen gibt es bei der GRE unter der Service-
nummer +49-(0)1805-341273 und www.gre-
online.de. (red)

Tel. +49-(0)9170-97835

Gebrauchte
(Gleitschleifanlagen

Aktusller Lagerbestand usier

| Tel. 05281-961213 = Fax 961214

AlLtracs® Plus

Die gewindefurchende
Schraube fiir Leichtmetalle

ISaul

g
w
&
)
=
]
q
~
E.

uaja)yyoISol o3
‘udjjols auessalajul ‘apjejuoy anaN
9youeig aiIp nj pHewudj|els

METAV2012

28. Februar — 3. Mdrz
Diisseldorf

www.metav.de

Internationale Messe flir
Fertigungstechnik und Automatisierung

Verein Deutscher Werkzeugmaschinenfabriken e.V.
CorneliusstraBBe 4 - 60325 Frankfurt am Main
Tel. +49 69 756081-0 - Fax +49 69 756081-74
metav@vdw.de - www.metav.de

®

m Eine Messe des

Messe AFairby R NARN

Diisseldorf 2 — 77



5
:
g
£
£

ALUMINIUM

N
[

Das schwibische Familienunter-
nehmen elumatec, Weltmarkt-
fiihrer fiir Profilbearbeitungsma-
schinen, hat Niederlassungen bzw.
Vertretungen in iiber 40 Lindern.
Zu jiingsten Verkaufsentwicklun-
gen, neuen Absatzmirkten und
langfristigen Zielen duflerte sich
Ralf Haspel, der bei elumatec fiir
die Verkaufsleitung in Deutsch-
land und der Schweiz verantwort-
lich zeichnet, im Interview mit
dem ALUMINIUM KURIER.

Herr Haspel, als Hersteller von Ma-
schinen fiir die Bearbeitung von Alu-
minium-, Stabl- und Kunststoffprofi-
len deckt elumatec das Anwender-
spektrum vom kleinen Handwerks-
betrieb bis zum industriellen Profil-
bearbeiter ab. Wie stellt sich die
Verkaufsentwicklung im Bereich der
kleinen und mittleren Unternebmen
dar?

Ralf Haspel: Die konjunkturelle Erho-
lung der Branche spiegelt sich auch in
unseren Verkaufszahlen wider — wir
liegen sogar iiber dem Durchschnitt.
Viele kleine und mittlere Unternehmen
haben sich in der Krise abwartend ver-
halten — Investitionen wurden erstmal
hinausgeschoben. Als die Auftragslage
dann besser wurde, fiihrte das vielfach
zu Maschinenbestellungen. Als Anbieter
von leistungsfihigen, wirtschaftlichen
Maschinen haben wir von diesem
Trend iiberdurchschnittlich profitiert.

Und wie verléiuft der Absatz im Sektor
der grofsen Kunden, denen es vor
allem um vollautomatische Bear-
beitungszentren fiir die industrielle
Grofsserienfertiung gebt?

Ralf Haspel: Auch bei den Durchlauf-
anlagen verzeichnen wir eine positive
Entwicklung. Solche Anlagen profitie-
ren z.B. von einer Belebung des Bauge-
werbes, wenn Teile in grofier Stiickzahl
gefertigt werden miissen — etwa Fens-

Im Interview mit Ralf Haspel, elumatec

,Die Marktfithrerschaft miissen
wir uns taglich neu verdienen*

ter, Tiiren oder Fassaden. Auch die
Solarindustrie setzt solche Maschinen
vielfach ein. Unsere Durchlaufanlagen
haben viele Vorteile: kein Werkzeug-
wechsel, bis zu 30 verschiedene Werk-
zeuge verfiigbar, schneller Profiltrans-
port durch den Pusher mit Greifer vor
das Werkzeug, Spannen ohne Beilagen,
nachgeschaltete 5-Blatt-Sige, modula-
rer Aufbau z.B. mit Schraubeinheiten
oder Nachfolgezentrum zur Stahlbear-
beitung. Wer hohe Stiickzahlen exakt

,» Wir fiihlen uns
schwabischer
Wertarbeit
verpflichtet*

und wirtschaftlich bearbeiten will,
findet bei uns das passende Angebot.
Kompetente Berater helfen dann bei
der firmenindividuellen Konfigurierung
der Anlage.

Sie wollen u. a. den Vertrieb im
deutsch-sprachigen Raum  stirker
vorantreiben. Welche Hiirden gilt es
zu meistern?

Ralf Haspel: Wenn man Marktfiihrer
ist, konnen die Zuwachsraten nicht so
hoch sein, als wenn man neu in einen
Markt einsteigt. In Mdrkten, in denen
wir schon gut aufgestellt sind, ist weite-
rer Zuwachs mit erhohten Anstren-
gungen verbunden. Wir beobachten
den Markt und versuchen Trends zu

Ralf Haspel, Verkaufsleitung

Deutschland und Schweiz, elumatec

erkennen. Werden Profile immer dick-
wandiger? Werden Profile mit gehirte-
ter Oberfliche verarbeitet? Kommen
verstirkt leichte aber stabile Compo-
site-Materialien, auf die wir uns einstel-
len miissen? Der Markt bleibt vielseitig,
innovativ, spannend — und wir beglei-
ten alle Entwicklungen aufmerksam
und mit Interesse.

Wie schétzen Sie die Absatzmoglich-
keiten in Osteuropa und in China
sowie Indien ein?

Ralf Haspel: Linder wie die Ukraine
oder Russland sind fiir uns Wachstums-
mirkte. In China hat man sich ja ent-
schlossen, beim Personenverkehr in
vielen Grof3stidten Ziige aus Aluminium

einzusetzen. Auch bei der Personenzug-
Fertigung spielt der Werkstoff Alumi-
nium seine Vorteile aus: Das Material
ist leicht — also muss weniger Masse
beschleunigt und abgebremst werden —
das senkt die Betriebskosten. Durch
das geringe Eigengewicht konnen mehr
Personen befordert werden, die Ziige
sind schneller unterwegs und Steigun-
gen lassen sich leichter bewiltigen.
Auch in Indien gibt es enormes Poten-
tial. elumatec—Maschinen arbeiten dort
gerade z.B. in der indischen Metropole
Mumbai (Bombay)an einem Gebiude
mit, dessen Fassade einem riesigen
Auge nachempfunden ist.

Wo seben Sie Chancen fiir neue kom-
mende Absatzmdirkte?

Ralf Haspel: Uberall da, wo die Eigen-
schaften des Werkstoffs Aluminium ihre
Vorteile ausspielen konnen. Leicht aber
stabil, gut formbar, nicht rostend — sol-
che Eigenschaften sind in vielen Bran-
chen gefragt. Im Bereich Automotive,
Personenziige oder Aviation (Luftfahrt)
wird der Trend anhalten, das Eigen-
gewicht der Fahrzeuge aus Kostengriin-
den zu reduzieren. Davon werden wir
profitieren. Auch die Solarindustrie
wird ein starker Absatzmarkt bleiben.

Welche Ziele peilt der Marktfiibrer
mittelfristig an?

Ralf Haspel: Marktfiihrer zu bleiben!
Wir wollen uns nicht auf dem bisher
Erreichten ausruhen. Wir wissen, dass
wir uns jeden Tag die Marktfiihrer-
schaft neu verdienen miissen. Deshalb
achten wir aufmerksam darauf, was
unsere Kunden mochten und wohin
sich der Markt entwickelt. Potenzial
sehen wir zum Beispiel fiir Maschinen,
mit denen sich die grofle Kapazitit von
Durchlaufanlagen mit der Flexibilitit
von 5-Achs-Maschinen verbinden l4sst.

Ihr Unternebmen produziert seit Jah-
ren erfolgreich optimierende Bear-
beitungszentren, die eine zuverlis-
sige, rationelle und majsgenaue
Profilbearbeitung ermoglichen. Zu-
dem bieten Sie auch einen weltwei-
ten Top-Service vor Ort an. Wo sieht
sich elumatec langfristig positioniert?
Ralf Haspel: Das Motto ,,Nur Qualitit
produziert Qualitdt® wird auch in
Zukuntft gelten. Schwibische Wertarbeit
hat Tradition und dieser Tradition
fiihlen wir uns verpflichtet.

Voraussetzung dafiir ist ein gut aus-
gebildeter Mitarbeiterstamm, iiber den
wir gliicklicherweise verfiigen. Ein Unter-
nehmen ist nur so gut wie seine Mitar-
beiter und deshalb haben wir auch in
schwierigen Zeiten unsere Fachkrifte
gehalten. Das kommt uns jetzt zu Gute.
Wir konnen die Produktion hochfah-

ren, wenn die Auftragslage es erfordert.
Ganz wichtig ist uns auch der After-
Sales-Service. Wir sind auch nach dem
Kauf fiir unsere Kunden da und helfen
gerne. Vorteilhaft fiir uns ist dabei
unsere starke Prisenz vor Ort in den
wichtigen Mirkten, die Moglichkeit zur
Fernwartung, ein effektiver Support
und ein Team von erfahrenen AufSen-
dienst-Techniklern, die weltweit unter-
wegs sind, um Kunden vor Ort zu unter-
stiitzen. Diese Strukturen sind recht
aufwendig — zahlen sich aber letztlich
aus, wenn die Kunden merken, dass sie
schnell und kompetent Hilfestellung
bekommen, wenn es notig ist. Wir wol-
len zufriedene Kunden und langfristige,
vertrauensvolle  Geschiftsbeziehungen
— und dafiir engagieren wir uns.

Sie haben u.a. die Alu-Stabbearbei-
tungszentren der Baureiben SBZ
130/131 und SBZ 150 weiterent-
wickelt, zudem auch die Maschinen-
software  eluCam  iiberarbeitel.
Welchen Stellenwert nimmt in Ihrem
Unternebmen Forschung & Entwick-
lung ein?

Ralf Haspel: Der Bereich ,,Forschung
und Entwicklung* hat groflen Stellen-
wert bei uns. Hier schaffen wir die Vor-
aussetzungen dafiir, auch in Zukunft
erfolgreich zu sein. Unsere Innovatio-
nen richten sich an zukiinftigen Mark-
terfordernissen aus oder sind Reakti-
onen darauf: Sie befihigen unsere
Kunden schneller, flexibler, sicherer
oder preisgiinstiger zu fertigen.

Auch bei der Software-Entwicklung ver-
suchen wir Marktentwicklungen voraus

»Auch die Solar-
industrie
bleibt ein starker
Absatzmarkt‘

zu sehen, und uns rechtzeitig darauf
einzustellen — dabei steht der Kunden-
Nutzen im Vordergrund. Ein Beispiel ist
unser 3D-Konverter: Sobald in der
Arbeitsvorbereitung 3D-Daten vorlie-
gen, kann diese Software eingesetzt
werden. Damit lassen sich Bearbeitun-
gen aus einem 3D-Modell erkennen so-
wie automatisch und sekundenschnell
programmieren. Der 3D-Konverter bie-
tet ein enormes Einsparpotenzial und
hat sich auch schon im Markt bewihrt.

Herr Haspel, wir bedanken uns fiir
das Gesprdich. Siegfried Butty

Bearbeitungszentren fiir ALU-Profile
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b Schichtleistung: bis zu
= 720 bearbeitete Zuschnitte

I LW I.Iaearbeitungsseiten und Zuschnitt
e Vollautomatische Zulagenverstellung
e Fiir Fenster-, Tiir-, Fassaden- und Industrieprofile
e Optionen: Endenbearbeitung,

INGENIEURBURO &
MASCHINENBAU GMBH

e Servo - Profiltransport

Taktautomatik, Schadstellenverarbeitung, Resteoptimierung
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Bearbeitungszentren
fiir PVC- und ALU-Profile

Hocheffektiv
bei leichtem
Schruppschnitt

Der neu entwickelte GOLD-DUTY HB-Spanbrecher
der TunRush-Drehserie wurde speziell fir leichte

GOLD-DUTY HB-Spanbrecher

bis mittlere Schruppbearbeitung in der Serienfer-
tigung konzipiert. Bauteile aus dem Automobil
und Maschinenbau kdnnen mit dieser Geometrie
mitbeeindruckenden Schnittdaten bearbeitet
werden.

Um diese Schnittwerte in Verbindung mit einer
positiven, hocheffizienten Geometrie realisieren
7u kinnen, hat Ingersoll die neve Serie iber die
neue Spanbrechergeometrie hinaus mit allen Op-
fimierungen ausgestattef, mit denen man in den
letzten Monaten auf dem Markt Aufsehen erregt
hat und die zur Stabilitiit, Produktivitit und
Befriebssicherheit dieses neuen Produktes bei-
tragen.

Um dieser positiven Geometrie eine stabile Auf
lage zu sichem, ist die Unterlegplatte speziell
auf die Geometrie der Schneide ausgeformt. Dies
erlaubt eine wirtschaftliche, doppelseitige Geo-
metrie, bei einer opfimalen Unferstiitzung der
Schneidkante bei der Schruppbearbeitung.
Unterlegplatte mit gleichem Innenkreis wie die
Wendeschneidplatte: ~ Dies  verhindert  eine
Beschiidigung der unbenutzten Schneiden durch
den abfliefenden Span.

Die Wendeschneidplatte wird mit der neven
formschliissigen ~ Ingersoll ~ Kniehebeltechnik
gespannt, die besonders hohe Spannkrifte und
ginen sicheren Plattensitz garantiert.

Die Wendeschneidplatten der neuen Serie wer-
den sowohl in der CNMX- als auch in der SNMX-
Abmessung mit Radius 1,2 mm und 1,6 mm
angeboten. (red)

Farbiges
E-Journal fiir
Lacksysteme

Wie werden Rotorblitter von Windriidern vor
Wind und Wetter geschiitzt? Oder welche Auto-
farben sehen wir in den kommenden Jahren auf
den StraBen? Um diese und weitere Themen
rund um neve Lacksysteme geht es in dem neu-
en E-Jounal , Coatings Parier” der BASF Coc-
ings GmbH, Mnster. Neben Farbtrends fir die
Automobil- und Motorradindustrie berichtet das
Magazin beispielsweise auch @ber innovative
Technologien, mit denen Autos, Ziige, Windriider
oder auch Gebdude effizient und umweltscho-
nend beschichtet werden kénnten. Das E-Journal
ist in deutscher und englischer Sprache abrufbar
auf der Webseite www.coatingspartner.de. Dort
kann neben dem elekironischen Magazin auch
eine eigenstindige  Prinfausgabe  bestellt
werden, die einmal pro Jahr erscheint. ~ (red)

( de]
( net]

Weitere Informationen zum Thema Profilbear-
beitungsmaschinen finden Sie in unseren
Datenbanken www.alu-news.de und www.me-
tall-markt.net unter den genannten Firmen.
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John Thuestad BA President
bei Sapa Profiles

Rapides Wachstum der letzten Jahre bei
Sapa Profiles hat die schwedische Sapa
Group zum weltweit grofiten Hersteller
von Aluminiumprofilen gemacht und
jetzt veranlasst, diesen Bereich als eige-
nes Geschiftsfeld zu
organisieren.  Ziel
der Mafinahme ist
es, die Synergien aus
den weltweiten Akti-
vititen der Gruppe in
diesem Bereich zu
biindeln und das
operative Geschift zu
John Thuestad  rationalisieren.
Sapa Profiles wird
ihren Sitz im schweizerischen Lausanne
haben. Dort wird auch John Thuestad

Foto: Sapa

residieren, der zum 1. Februar 2012
sein neues Amt als President der Busin-
ess Area (BA) Sapa Profiles und zu-
gleich als BA President Profiles Europe
antritt. Thuestad war zuletzt Executive
Vice President bei Alcoa und dort bis
Mai 2011 fiir die weltweiten Aktivititen
des Konzerns in Sachen Primédralumini-
um verantwortlich.

In seiner neuen Funktion wird er direkt
an Svein Tore Holsether, President und
Chief Executive Officer (CEO) von Sapa,
berichten. Der ist hocherfreut, John
Thuestad fiir Sapa Profiles gewonnen zu
haben: ,Er wird den Verbesserungs-
Programmen, die es jetzt zu initiieren
gilt, den notigen Schwung verleihen®, ist
Holsether iiberzeugt. (red)

Funk-Zubehor fiir Gebaudesteuerungen

Die Gebdudesteuerungen WSI1 Color
und WS1000 Color bieten neben ver-
schiedenen drahtgebundenen Anschliis-
sen fiir die Beschattung, Liiftung und Kli-
matisierung auch Funk-Kanile fiir die
flexible Erweiterung. So konnen ver-
schiedene Funk-Sensoren, Motorsteuer-
gerite, Liifter und Bediengerite einfach
in das Steuerungssystem integriert wer-
den. Neu im Programm sind nun ein
Universal-Temperatursensor, eine Tas-
terschnittstelle und ein Modul fiir Liif-
tungsgerite.
Der Temperatursensor WGT ermaglicht
die Temperaturmessung auch an schwer
zuginglichen Stellen. Der Sensor besteht
aus der Ubertragungseinheit, die die
Funk-Kommunikation zur Steuerung
WS1 Color bzw. WS1000 Color aufbaut,
und einem nur 20 mm kurzen Tempera-
tur-Aufnehmer. Das Kabel

zwischen Auswerteeinheit
I und Aufnehmer ist 3 m
= lang und kann auf bis zu

2 Funk-Zubehér von
Elsner-Elektronik

20 m verlidngert werden. Als Steck- oder
als Anlegefiihler eingesetzt, iiberwacht
der WGT beispielsweise die Bodentem-
peratur bei Fuflbodenheizungen oder
die Wassertemperatur im Warmwasser-
speicher oder Fischteich.

Mit der Tasterschnittstelle RF-B2-UP
konnen handelsiibliche Taster als Funk-
taster eingesetzt werden. Bis zu zwei
Auf/Ab-Doppeltaster oder Ein/Aus-Schal-
ter werden an der Ubertragungseinheit
angeklemmt und die Schaltsignale per
Funk an die Steuerung iibertragen.

Die Funk-Liiftungsgerite von Elsner
Elektronik kommunizieren direkt mit
den Steuerungen WS1 Color und
WS1000 Color. Liifter von anderen Her-
stellern konnen iiber das neue Liifter-
modul RF-VM an den Steuerungen be-
trieben werden. Die Geriite werden mit
dem Modul verkabelt, das die Liiftungs-
befehle der Steuerung empfingt und
weiterleitet. Das Modul ist fiir Zuluft/Ab-
luft- und fiir Frischluft/Heizungs-Kombi-
nationen (Umluftheizungen) geeignet.
Fiir jeden Modus stehen acht Liiftungs-
stufen zur Verfiigung, die Verschluss-
klappe wird mit gesteuert. (red)

Leitern auf dem Catwalk und auf der , Ergo-Piste”.
Mit einem ausgefallenen Messeauftritt beeindruckte
die Ginzburger Steigtechnik die Besucher bei der
A der Leitmesse fir Arbeitsschutz und Arbeits-
sicherheit in Diisseldorf.

Dort ging es vier Tage lang in erster Linie um die
Ergonomie-Innovationen des bayerischen Qualitits-
herstellers, den ergonomischen Tragegrif ,ergo-
pad” fiir Stufenleitern und die , rollbarTraverse fiir
Sprossenleitem. , Auf unserer ,Ergo-Piste” konnten
die Besucher den Unterschied live erleben und sich
personlich davon Giberzeugen, wie Riicken schonend

| o
Leitern glinzten auf dem Laufsteg

sich unsere Leiten mit dem ,ergo-pad” tragen oder
mit der ,rollbar"“Traverse rollen lassen. Die Resonanz
war hervorragend”, freut sich Geschiftsfihrer Fer-
dinand Munk ber die gelungene Prisentation auf
der wichtigsten Arbeitsschutz-Messe.

Nicht nur auf der Aschenbahn, sondern auch auf dem
Laufsteg machten die Ergonomie-Innovationen aus
Giinzburg eine gute Figur. Zu flotter Musik zeigten
Models in Bloumdnnern und Arbeitslatzhosen, wie
einfach und bequem das Handling der Stufen- und
Sprossenleitern aus Giinzburg ist.

Die ergonomische Griffzone , ergo-pad” fiir Stufen-
leitern ermaglicht dem Anwender ein besonders
Riicken schonendes Tragen, weil dieser die Leiter

Auf Laufbahn und Laufsteg:
Leitern glanzen gleich zweimal
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automatisch im optimalen Tragepunkt greift. Die
oltbar“Traverse fiir Sprossenleitern erhdht nicht
nur die Standfestigkeit, sondem in erster Linie den
Komfort beim Standortwechsel. Der Kraftaufwand
fiir den Leiterntransport reduziert sich beim Rollen
um fast die Hilfte gegeniiber dem Tragen.

Auf der ,A+A" in Diisseldorf hatten so viele Besucher
wie nie zuvor die Produkte der Ginzburger Steig-
technik getestet. Die Messe Diisseldorf vermeldete
bei der Auflage 2011 einen neven Besucherrekord
mit dber 60.000 Gisten. , Mit unseren Ergonomie-
Neuheiten freffen wir den Nerv der Zeit“, sagt Fer-
dinand Munk und verweist auf das groBie Ineresse
und positive Feedback, das die Innovationen aus
Ginzburg gerade aus dem Kreis von Arbeitsmedi-
zinern und Betriebsirzten erfahren.

Nicht nur die Ergonomie-Neuheiten aus Giinzburg,
sondern auch das breite Spekirum an Luftfahrilgsun-
gen, Steigleitern und Steigtechnik-Sonderkonstruk-
tionen aus Giinzburg sind derzeit sehr gefragt, wie
der Messe-Herbst 2011 zeigt. Denn auch auf der
Jnterairport” in- Miinchen oder der ,Kommunale
2011" in Niimberg war der Steigtechnikspezialist
mit der Resonanz der Besucher und der Nachfrage
nach seinen Produkten sehr zufrieden.

Im November stand noch die weltweit grifte
Fachmesse fir Landwirtschaftstechnik und Agrar-
wesen, die ,Agritechnika 20117, auf dem
Programm Hier présentierte die Giinzburger Steig-
technik in Hannover ihr Programm an Steigleitern,
Aluminium-Zustiegstreppen und Uberstiegen.
,Wenn’s in Hannover dhnlich gut lduft wie an den
anderen Standorten, knnen wir voll und ganz
zufrieden sein. Bereits jetzt haben die erfolgrei-
chen Messen eine gute Vorlage fiir das Jahresend-
geschiift 2011 geliefert. Dus motiviert jeden
einzelnen von uns, weiter Vollgus zu geben”,
resimierte Firmenchef Munk. (jm)

vom 21.—24. Marz 2012
haben Sie schon was vor ..

frontale.de

Parallel zur
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www.global-fair-alliance.com

... denn Sie sind in Niirnberg -
auf der Weltleitmesse fiir
Fenster, Tiir und Fassade. Uber
750 namhafte Unternehmen
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Termin des Jahres!
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Die Haseke GmbH & Co. KG, Porta
Westfalica, fertigt durch den Ein-
satz einer Bandsigemaschine von
KASTO mit hoher Flexibilitit Me-
tallteile fiir heb-, senk- sowie
schwenkbare Gehduse- und Gerite-

triger

Heben, Senken, Schwenken — hinter
diesen drei einfachen, fiir alle verstindli-
chen Begriffen verstecken sich in Kombi-
nation komplexere Bewegungen, die de-
nen eines Giraffenhalses nicht unhnlich
sind. Versetzt man diese Bewegungen
nun in das tigliche Arbeits- und Privat-
leben, dann begegnen einem die Funk-
tionen Heben, Senken und Schwenken
iiberall. Das gleichzeitige Heranziehen,
Hohenjustieren und in den richtigen
Blickwinkel Schwenken der Bedien-
paneels von Werkzeugmaschinen oder
Priifgeriten und dergleichen mehr, die
frei wihlbare Positionierung von OP-
Leuchten oder von medizintechnischen
Apparaten, die ergonomische Einstel-
lung des Steuerpults, die optimale Plat-
zierung eines Monitors im jeweiligen
Sicht- und Arbeitsfeld: In der Praxis hat
das alles mehr mit leistungsfihiger und
zuverldssiger  Prizisionsmechanik 7zu
tun, als es auf den ersten Blick erschei-
nen mag.
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Flexibles Sigen im anspruchsvollen Geritebau

Mit passenden Maschinen schnell am Ziel

Flexibilitat

Haseke verfiigt zwar iiber ein Standard-
Programm an Gehiduse- und Geriite-
trigern sowie Tragarmen und Hub-
/Schwenksystemen, ist jedoch beson-
ders auf kundenspezifische Losungen
ausgerichtet. Deshalb konzentriert man
sich im Stammhaus in Porta Westfalica
auch auf die Fertigung von Komponen-
ten und Systemen ab Losgrofle 1. Die
Komplettierung und Montage finden
jedoch im eigenen Werk statt. Der Tech-
nische Leiter, Dipl.-Ing. Frank Homann,

Voll des Lobes iiber die neue Sagemaschine: Technischer Leiter Frank Homann (r.)

Nirgends weif} man dies besser als im
mittelstindischen Unternehmen Haseke
GmbH & Co. KG, Porta Westfalica. Die
als kleiner Garagenbetrieb gestartete
Firma hat sich zunichst mit der Ent-
wicklung und Fertigung von Computer-
Aufstell- und Biirogerite-Schwenkein-
richtungen befasst, und sich bis heute zu
einem anerkannten Spezialisten fiir die
Entwicklung, Herstellung und den Ver-
trieb von heb-, senk- und schwenkbaren
Gehduse- und Geritetriigern mit mehr
als 50 Beschiftigten entwickelt.

sagt dazu: ,Unsere Stirke liegt darin,
von der Entwicklung und Konstruktion
iiber die Fertigung und die Endmontage
sowie Komplettierung mit beigestellten
Baugruppen alles aus einer Hand liefern
zu konnen. Weil wir dafiir iiber entspre-
chend qualifiziertes Personal und einen
flexibel nutzbaren Maschinenpark verfii-
gen, sind wir in der Lage, Kundenauftri-
ge ab einem Stiick schnell abzuwickeln.
Zumal wir fiir die Fertigung von Gehdu-
sen, Tragarmen, Geritetrigern ein brei-
tes Spektrum an Standard- und eigenen

Kompakt gebaut, robust und mit groBem Schnitthereich: Bandsige KASTOfunctional A

Stahl-  beziehungsweise ~ Aluminium-
Strangpress-Profilen nutzen und diese
dann nach Konstruktionsvorgabe kon-
fektionieren.“

Damit die qualititsorientierte Produk-
tion effizient und wettbewerbsfihig von-
statten geht, suchen Frank Homann und
seine Kollegen in allen Bereichen immer
nach Rationalisierungs-Moglichkeiten.
Als nun die Ersatzbeschaffung fiir eine
Sigemaschine anstand, suchte man
nach einer Technik zum moglichst win-
kel- und maf3genauen Absigen von Voll-
material und Profilen aus Alu- und
Stahlwerkstoffen. Davon versprach sich
Frank Homann eine Reduzierung der
Bearbeitungs- und Durchlaufzeit, ,,weil
reproduzierbar exaktes Sigen gar kei-
nen oder weniger Bearbeitungs-Auf-
wand nach sich zieht*.

Gerad- und Gehrungsschnitt

Nach einer Evaluation mehrerer poten-
zieller Lieferanten kristallisierten sich
am Ende drei ernst zu nehmende Her-
steller heraus, u.a. die Firma KASTO
Maschinenbau GmbH & Co. KG, Achern-
Gamshurst. Der Analyse des zu sigenden
Teile- und Materialspektrums sowie des
Bedarfes an Sigeleistung folgte die Emp-
fehlung zur Beschaffung einer Bandszige
KASTOfunctional A. Da diese fiir Gerad-
und Gehrungsschnitte konzipiert und
fiir den Einzel- oder Kleinserienbetrieb
sowohl halb- als auch vollautomatisch
zu nutzen ist, fiel die Entscheidung
zugunsten der KASTO-Maschine.

Die praxisgerechte Konstruktion der
kombinierten Gerad- und Gehrungs-
Bandsigemaschine, die als einzige den
Drehpunkt der Sigeeinheit exakt im
Schnittpunkt von Sigeband und Materi-
alanlagekante aufweist, konnte ebenso
iiberzeugen wie die kompakte Bauweise

Wir walzen...

www.mansfelder-aluminiumwerk.de
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und der grofiziigige Schnittbereich
(rund 260 mm Durchmesser, flach
300 x 260 mm, vierkant 260 x 260 mm).
Die sehr einfache Gerad- oder Geh-
rungsschnitt-Einstellung und die robust-
prizise Mechanik der Universal-Band-
sige gewihrleisten im beliebig wech-
selnden Einzel- wie im flexiblen Serien-
betrieb reproduzierbar genaue sowie
gratarme Ergebnisse.

Je nach Material und Anforderungen
sind zum Beispiel Stahlprofile oftmals
ohne nachfolgende Entgrat- oder Fris-
bearbeitung direkt zum Schweiflen wei-
terzureichen. Damit gehren bei Haseke
gleich mehrere frither erforderliche
Arbeitsschritte der Vergangenheit an.
Auflerdem entfillt durch den erwéihnten
Drehpunkt der Sigeeinheit zur Gerad-
/Gehrungsschnitt-Einstellung gegeniiber
Wettbewerbs-Produkten die jeweilige
Lingenkorrektur des Materials, wo-
durch Material eingespart, der Handha-
bungs- und Bedienaufwand deutlich ver-
ringert, Einstell- und damit auch Maf-
fehler vermieden und schlieflich die
Mitarbeiter entlastet werden.

KASTOfunctional A

Da die neue Bandsigemaschine KASTO-
functional A bei Haseke mit einer Zu-
fuhrrollenbahn und mit einer Rollen-
bahn zur Abschnitte-Abfuhr ausgeriistet
wurde, konnen die Werker im mann-
armen Automatik-Betrieb mehrere Ma-
schinen bedienen und so die Auslastung
insgesamt erhohen.

Frank Homann #uflerte sich deshalb
nicht nur beziiglich der Leistungen der
neuen Sigemaschine KASTOfunctional A

sehr lobend: ,,Wir haben die Bandsige-
maschine in direkter Nihe zum Mate-
riallager aufgestellt, sodass die Ab-
schnitte je nach weiterer Bearbeitung
ohne Umwege zu den Bearbeitungs-
zentren, Entgrateinrichtungen und den
Schweifdanlagen verbracht werden kon-
nen. Im Klartext gesprochen: Die
Schweif3- wie die CNC-Friser sigen sich
ihr Material geméf3 Auftrag selbst, wobei
dies individuell auf den Millimeter
genau erfolgt, egal, ob es sich um Ein-
zelteile oder um Kleinserien handelt und
ob die Teile gerade oder auf Gehrung
geschnitten werden miissen.*

Homann fihrt fort: ,Da wir im Normal-
fall einschichtig arbeiten und weil die
Sigeteile-Fertigung bei uns eine Schliis-
selrolle einnimmt, muss die Sigema-
schine auch jederzeit technisch verfiig-
bar sein. Das ist bei der robusten und
wirklich universell einsetzbaren KASTO-
functional A absolut der Fall, sodass wir
ginzlich auf eine weitere Sige als
Redundanz verzichten konnen. Die
Maschine arbeitet einwandfrei, und wir
sehen unsere Anforderungen teilweise
als iibererfiillt an.* (red)
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Weitere Informationen zum Thema Ségen
finden Sie in unseren Datenbanken www.alu-
news.de und www.metall-markt.net unter den
genannten Firmen.

Bei Konstruktion und Kalkulation von Fens-
tern, Tiiren und Fassaden verlassen sich
Metallbau-Unternehmen gerne auf die
Software LogiKal von Orgadata. Jetzt
priisentiert das Unternehmen gleich meh-
rere Neverungen: Ziel war es, dass Me-
tallbaver Zeit, Material und Geld sparen.
Die Schwerpunkte liegen in einer optima-
len Projektarbeit, in der Ansteverung von
CNC-Maschinen sowie in dem Bereich
CAD.

Neuheiten gibt es fiir Anwender, die parallel LogiKal
und AutoCAD nutzen: Beispielsweise lassen sich in-
nerhalb von LogiKal mit nur zwei Mausklicks Positio-
nen als 3D-Modell an AutoCAD iibergeben. , Auf die-
se Weise kannen Anwender ihre LogiKal-Zeichnun-
gen in AutoCAD weiter bearbeiten”, so Christoph
Moll, Vertrigbsleiter bei Orgadata AG. Viele AutoCAD-
Anwender nutzen fiir das Zeichnen geme den inte-
grierten Werkzeugkasten, statt des Ribbons. Daher
finden Anwender jefzt in AutoCAD auch einen Logi-
KaWerkzeugkasten, der alle Funkfionen des Ribbons
beinhaltet. Christoph Moll weist auf eine weitere
Neuerung hin: ,Innerhalb von AutoCAD lassen sich
jefzt LogiKal-Positionen direkt laden, auch, wenn
LogiKal nicht im Hintergrund akfiv lduft.”

Erklart die Neuerungen: Vertriebsleiter Christoph Moll

Im Fensterbau Zeit und Geld sparen
Neue Software-Losungen entwickelt

Vorteile erhalten Metallbau-Untemehmen jefzt auch
wihrend des Konstruierens von Wandanschlussvorla-
gen: FErstelli ein Anwender in LogiKal-CAD freie
Wandanschliisse, so kann er seine hauseigenen
Artikel und Zusatzartikel mit wenigen Mausklicks in
die Zeichnung integrieren. Alle eingefiigten Artikel
ibernimmt LogiKal aus der Zeichnung automatisch in
die Kalkulation, z.B. fiir Stiickliste, Angebot, Bestel-
lung, Werkauftriige und Schnitizeichnungen. , Mit
dieser Lasung kénnen sich Anwender viel Arbeitszeit
sparen, da das manuelle Einpflegen der Artikel in die
Listen entfillt”, so Moll weiter.

Neues bei CNC und Sigen

LogiKal ist in der Lage, den kompletten Maschinen-
park eines Unternehmens abzubilden und zu Gber-
priifen. ,Sofern ein Metallbaver es wiinscht, kann
LogiKal festlegen, welche Bearbeitung auf welcher
Maschine stattfindet”, erkldrt Christoph Moll diese
Neuerung. Eine gewiinschte Bearbeitung funktioniert
auf einer Maschine nicht? Auch das erkennt LogiKal
und weist den Anwender darauf hin.

Metallbau-Unterehmen haben uns mitgeteilt, dass
sie immer hufiger den Bedarf haben, projekibezo-
gene Einstellungen in LogiKal vornehmen zu kdn-
nen”, so Christoph Moll weiter. Daher ziindete Or-
gadafa fiir die Projektarbeit ein Kleines Feverwerk an
Optimierungen. Unfer
anderem gt es
Neuerungen bei den
Spannlagen: ~ Staft
viel Text zu nutzen,
arbeifet LogiKal jetzt
% noch infensiver mit
| grofischen und
anklickbaren Darstel-
lungen.  Anwender
konnen auf diese
Weise bei den Spann-
lagen mit angenehm
wenigen  Mausklicks
agieren. (red)




In der Bau-, Schiffbau- und Off-
shore-Industrie werden komplexe
Strukturen durch das Zusammentii-
gen von Standardprofilen wie etwa
H-Triger und Vierkantrohre herge-
stellt. Diese Standardprofile basie-
ren auf Schnittkonturen und
Lochern, die mit Hilfe einer CAD-
Software erstellt werden. Idealer-
weise passen diese Profile exakt
ineinander, aber die Realitit sieht
oft anders aus.

Die Profile weisen hiufig Abweichungen
(Toleranzen) hinsichtlich ihrer Kontu-
ren und Abmessungen auf, was es sehr
zeitaufwendig macht, sie zusammen-
zuschweiflen. Die Firma Kranendonk
Production Systems B.V., Tiel/Niederlan-
de, hat das Schneidsystem CCS (Com-
pact Cutting Station) entwickelt, das
diese Probleme gar nicht erst aufkom-
men ldsst. ,Wir ermoglichen unseren
Kunden, mit unserem CCS-Schneidsys-
tem perfekt passende Konstruktionen
herzustellen, so Geschiftsfiihrer Kra-
nendonk.

SchweifSen und Schneiden mit Robotern
ist das Kerngeschift der niederldndi-
schen Firma. Sie wurde 1984 von
H. Kranendonk gegriindet und hat seit
1989 mehr als 300 Anlagen roboterge-
stiitzt gefertigt. Das Unternehmen nutzt
dazu hochwertige Komponenten und
Systeme von erfahrenen Herstellern wie
zum Beispiel ESAB und ABB und kombi-
niert sie mit eigener Hard- und Soft-
ware. So kommt das bewihrte plasma-
System m3 von ESAB zum Einsatz, das
durch seine hohe Flexibilitit in der
Anwendung und dufierst prizise Schnitt-
qualititen iiberzeugt.

Das CCS-Schneidsystem, das in drei Va-
rianten angeboten wird, ist das Ergebnis
zwanzigjahriger Forschungsarbeit und
Erfahrung mit Schneidrobotern. Es be-
rechnet vor dem Schneidprozess die

Neues Schneidsystem CCS von Kranendonk

Direkt bereit zum Schweifien: Profile ohne
Toleranzen passgenau schneiden

Abweichungen und Fehler in den Profil-
abmessungen und leitet sie an das
Schneidprogramm, das der Roboter an-
steuert, weiter. So werden die Profile
automatisch exakt und passgenau ge-
schnitten. Fiir den nachfolgenden
Schweifdprozess bedeutet das eine
erhebliche Zeit- und Kostenersparnis.

Bedienerfreundlich

Bei der Entwicklung des CCS-Schneid-
systems wurde besonderer Wert auf
Bedienerfreundlichkeit, ~ Ergonomie,
Sicherheit sowie einfache Wartung und
Installation gelegt. Der Schneidroboter
ist in einer schallgedimmten Kabine
untergebracht. Der Schneidprozess ist
vollautomatisiert, ein Eingreifen des
Bedieners ist nicht erforderlich. Es kon-
nen alle Arten von Profilen geschnitten
werden, wobei sowohl Autogen- und
Plasmabrenner als auch Fasenaggregate
zum Einsatz kommen. Der Brenner wird
automatisch gewechselt, sodass ein Pro-
fil problemlos mit unterschiedlichen
Prozessen und Werkzeugen geschnitten
werden kann.

Als weiteren Vorteil weist das CCS jetzt
ein spezielles Positionierungssystem auf,
das die unterbrechungsfreie Produktion
von Schnitten ermdglicht, die aulerhalb
der Reichweite des Roboters liegen.
Solche Schnitte werden im laufenden
Betrieb in zwei separate Schnittphasen
aufgeteilt und ohne wahrnehmbare Un-
terbrechung  ausgefithrt (Multi-Cuts).
Auf diese Weise werden mithilfe von CCS
hochprizise Schnitte mit weniger als
0,01 Prozent Abweichung auf einer Pro-
fillinge von zehn Metern erreicht.

Das CCS-Schneidsystem ist in drei Vari-
anten fiir Profilbreiten von 600 mm, 900
mm und 1250 mm verfiighar: Die
kleinste Modellvariante wurde speziell
fiir den Schiffbau und die Lkw-Industrie
konzipiert, die grofte fiir die Offshore-
Industrie. Die mittlere Grofe eignet sich

Der zunghmende Einsafz von Aluminium in Personen-
und Giterverkehrsmitteln erfordert SchweiBndhte in
makelloser Qualifit. Seit mehreren Jahren arbeitet Air
Liquide Welding an der Optimierung des Aluminium-
schweiBverfahrens, insbesondere des MIG-Verfah-
rens. Dabei entstanden neue Verfahren, die eine noch
bessere Anpassung an die steigenden Qualitiitsanfor-
derungen fiir Schweifiverbindungen und damit auch
fiir die SchweiBprodukiivifiit ermaglichen.

Beim Spray-Modal, einer speziellen Form des Trop-
fendberganges, werden mit einem modulierten Strom
bei Frequenzen von 30 bis 50 Hz Vibrationen im fliis-
sigen SchweiBschmelzbad erzeugt, die bewirken,
dass der iiberwiegende Anteil der Wassersfoffblasen
vor der Aushiirtung des Metalls ausgasen kann. Mif
Hilfe der niederfrequenten Modulation wird zudem
eine WIG-thnliche Optik der SchweiBiraupe erreicht.
Der MIG-Prozess erlaubt eine hohe Produkfivitiit. Die
Schweifprodukie weisen bei diesem Prozess oft eine
hohe Porositiit auf. Diese ist ein Resultat des zwan-
zigfach haheren Lésungsvermagens von Wasserstoff
im flissigen Aluminium gegendber seinem festen
Tustand. Wenn der Wasserstoffgehalt groBer ist als
die Laslichkeit des SchweiBibades entstehen Poren,
sobald sich dos Material wieder verfestigt. Kohlen-
wasserstoffe,  Luftfeuchtigkeit und Umgebungsluft
sind die Hauptursachen.

Im Gegensatz zum MIG-Impulslichtbogenprozess,
bei dem pro Puls nur ein Tropfen abgeschmolzen
wird, wurde der modulierte Sprishlichthogen so ent-
wickelt, dass er das Schweibad aufwihlt. Tests ho-
ben gezeigt, dass ein normaler Sprishlichtbogen und
ein  modulierfer ~ Sprihlichtbogen  gleichartige
Schweifiperlen produzieren. Die Verbesserungen

Spray-Modal: Neues MIG-Verfahren von Oerlikon

wurden durch Rantgentests ermittelt. Die Porenbil-
dung wurde bei zwei sicheren Prozessen unfer der
Verwendung von verschmutztem Schutzgas unter-
sucht.
Versuche mit unterschiedlichen Signatformen (Sinus,
Dreieck und Rechteck) und unterschiedlichen Draht-
vorschubgeschwindigkeiten wurden  durchgefiihrt.
Das Rechtecksignal erwies sich hierbei hinsichtlich
der SchweiBergebnisse als das beste Signal. Der op-
timale Bereich der Frequenz liegt zwischen 30 und
60 Hz. In dem Schweifigeschwindigkeitsbereich von
25 bis 45 cm/min. zeigt der modulierte Sprihlicht-
bogen eine merkliche Verringerung der Porositiit. Bei
vorgegebener Drahtvorschubgeschwindigkeit ist es
maglich, unter unferschiedlichen Bedingungen zu
schweilen (Lichthogenldnge, konstanter oder pulsie-
render Strom). Bei der Modulation des Schweifistro-
mes frit die geringste Porenbildung auf, unabhiingig
von der Verschmutzung des Schutzgases.
Der neue, patentierfe Prozess wurde in die OERLF
KON-Stromquellen CITOPULS I, CITOWAVE 280-400
und 500 implementiert. Die Synergiekurven kannen
fir die gebriuchlichsten Aluminiummaterialien ver-
wendet werden.
Kundenwiinschen entsprechend, wurden die Kurven
von anfinglich 10 bis 12,5 m/min auf 4 m/min bis
13 m/min ausgedehnt. Obwohl der Prozess neu ist,
bringt er groBe Fortschritte hinsichtlich Qualitit und
Wirtschaftlichkeit.
Der MIG-Prozess hat eine hahere Schweifigeschwin-
digkeit und eine hihere Materialausbringung als der
WIG-Prozess. Wilfried Kippes, Eisenberg
J. M. Fortain, St. Quen L’Aumone (Frankreich)
Dipl-Ing. M. Ortmann, Drolshagen
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Das Schneidsystem CCS bietet Kranendonk in drei Varianten an

beispielsweise fiir die Konstruktion von
Gebduden. Ein entscheidender Vorzug
ist, dass die Profillinge nicht begrenzt
ist, da der Roboter in der Lage ist, Multi-
Cuts durchzufiihren.

Roboterprogramm

Fiir die Steuerung des Schneidprozesses
kommt die von Kranendonk entwickelte
ARAC-Software zum Einsatz. ARAC pro-

grammiert die Konturen und fiigt erfor-
derliche Prozessparameter, die direkt
aus dem CAD/CAM-System iibernommen
werden, hinzu. Aus diesen Daten wird
ein Roboterprogramm generiert, sodass
der Schneidprozess vollautomatisch ab-
laufen kann.

Auf diese Weise lassen sich sowohl ein-
fache als auch komplexe Schnitte
duferst schnell programmieren. Ein be-

sonderes Highlight des ARAC-Program-
miersystems  ist das  innovative
Dynamic Flexible Production Modul
(DFP). Dieses intelligente Modul passt
die Steuerung des Roboters entspre-
chend den Abweichungen in der Form
und in den Abmessungen des zu bear-
beitenden Profils an. So wird eine sehr
hohe Schnittqualitdt mit duflerst prizi-
sen Konturen erreicht.

Die Stirke der Systemlosung liegt im
Zusammenspiel aller Komponenten, die
perfekt aufeinander abgestimmt sind und
nahtlos zusammenarbeiten. Das CCS-
Schneidsystem in Kombination mit der
ARAC-Software ermoglicht prizise Schnit-
te jeder Léinge und jeder Art von Profilen
und trdgt dadurch zu einer deutlichen
Produktivititssteigerung bei. (red)
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Weitere Informationen zum Thema Schweiflen
finden Sie in unseren Datenbanken www.alu-
news.de und www.metall-markt.net unter den
genannten Firmen.
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Remmert beseitigt Lagerprobleme bei Salzgitter
Losung vom Spezialisten

Fiir die Lagerung von Rollenmén-
teln, Zapfen, Profilen und Halbzeu-
gen mit einem Eigengewicht von
durchschnittlich 300 bis 500 Kilo-
gramm pro Teil bendtigte die Salz-
gitter Service und Technik (SZST)
ein geeignetes Schwerlastlager. Die
kostengiinstigste und auch platz-
sparendste Losung lieferte Lager-
spezialist Remmert, Lohne: ein
Briickenlager mit 183 Kassetten fiir
insgesamt 915 Tonnen Material auf
einer Fliche von nur 250 Quadrat-
metern.

Betriebsstillstandzeiten bei der Salzgitter
AG verursachen schnell Kosten von meh-
reren Hunderttausend Euro. Die rasche
Behebung von Betriebsstorungen hat
daher hochste Prioritit. Verantwortlich
hierfiir ist die Tochtergesellschaft Salz-
gitter Service und Technik GmbH
(SZST): ,Unsere Mitarbeiter miissen
nicht nur jederzeit sehr schnell agieren,
um Maschinen- und Anlagenstillstinde
auf ein Minimum zu begrenzen, sie
haben es auflerdem mit extrem grofien
und schweren Montage- und Ersatztei-
len zu tun®, erklirt Dr. Armin Lohse,
Leiter der Werkstitten bei SZST.

In der Vergangenheit hatte SZST die
schweren Komponenten auf rund 1500
Quadratmetern Fliche auf dem Boden
gelagert — verteilt {iber das gesamte Fir-
mengelinde oder in externen Lagern.

zentralen Wareneingang. ,Durch die
vielen verschiedenen Wareneinginge,
die héufig nicht gekennzeichnet wurden,
bestand wenig Transparenz iiber die
Lagerbestinde*, schildert Dr. Lohse die
Ausgangssituation. Um die Situation
grundlegend zu verbessern, entschieden
sich die Verantwortlichen bei SZST fiir
die Integration eines zentralen Lager-
systems.

Anforderungen

JFiir uns stand nicht so sehr die Auto-
matisierung oder die Platzeinsparung im
Lagerbereich im Vordergrund*, sagt Dr.
Lohse. ,Viel wichtiger war es uns, ein
leistungsstarkes Kommissionier- und
Montagelager zu haben, um schnell und
flexibel auf Storungsfille reagieren zu
konnen.* Es sollte also mehr ein Puffer-
als ein Bestandslager sein.

Eine weitere Anforderung bestand darin,
die unterschiedlichen, meist sehr
schweren und groflen Ersatzteile platz-
sparend und akkurat gekennzeichnet an
einem zentralen Ort zu lagern und damit
die Transparenz zu verbessern. Auf-
grund des Gewichtes der Komponenten
war auch die Arbeitssicherheit ein wich-
tiger Aspekt bei der Wahl des Lagersys-
tems. Der Einsatz eines Regalbedien-
gerites sollte einen sicheren und zu-
gleich schnellen Transport des Materials
ermdglichen.

JInteressant war fiir uns zunichst ein

dings hiitten wir damit die Hallenhche
nicht voll ausniitzen konnen und des-
halb mehr Lagergrundfliche benotigt,
und auch die Kosten wiren sehr hoch
gewesen.“ Nach intensiven Gesprichen
mit mehreren Anbietern entschied sich
SZST schlielich fiir eine von Remmert
maf3geschneiderte Langgutlager-Losung:
,Neben einer erheblichen Reduzierung

Effiziente Blechauslagerung

der Lagerfliche verbessern wir damit
deutlich den Warenaustausch, die
Transparenz und die Arbeitssicherheit*,
freut sich Dr. Lohse.

Lager-Details

Die ,,Briicke” mit ihren 183 unterteil-
baren Kassetten auf einer Fliche von
insgesamt 250 Quadratmetern bietet
Platz fiir bis zu 915 Tonnen Material.
Diese hohe Kapazitit erreicht das System
zum einen durch die kompakte Bau-
weise des Briickenmodells und zum
anderen durch die Anlagenhohe von
knapp 17 Metern. Eine Herausforde-
rung beim Bau des Lagers waren das
Fundament und die Statik auf dem san-
digen Hiittengeliinde: SZST beschloss
schlieBlich, eine Bodenplatte von einem
Meter Dicke einzuziehen und so die
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mit einem Durchmesser bis 325 Milli-
meter und einer Linge bis sechs Meter
unterzubringen, haben wir die Kassetten
speziell den Anforderungen von SZST
angepasst”, erklirt Frank Baudach, Pro-
kurist bei Remmert. In den sechs Meter
langen Kassetten lassen sich nun pro ein
Meter Linge bis zu 700 Kilogramm Ma-
terial einlagern. Fiir den erforderlichen
hohen Durchsatz wurde die Anlage mit
einem Hochleistungs-Regalbediengeriit
ausgestattet, das selbst fiinf Tonnen
schwere Ladetriger mit einer Hub-
geschwindigkeit von 60 Metern pro
Minute befordert.

Zusammenfassung

Zur Ein- und Auslagerung ist die
Briicke* an der Vorderseite mit einer
Einfachliingsstation versehen. Auch an
eine spitere Erweiterung des Lagers
wurde gedacht: Das Fundament ist be-
reits gelegt, und in einer néchsten Aus-
baustufe werden voraussichtlich inner-
halb der kommenden Monate Bearbei-
tungsmaschinen angeschlossen.

Die Lagerverwaltung iibernimmt das
Remmert-System PRO WMS Enterprise.
,Mit unserer Software gewihrleisten wir
SZST permanent aktuelle Bestinde, eine
extrem schnelle Warenbereitstellung
und verkiirzte Durchlaufzeiten“, versi-
chert Baudach und fihrt fort: ,Das Sys-
tem ist mit einer Standardschnittstelle an
das vorhandene SAP-System angeschlos-
sen und stellt so durchgingige Prozesse
und maximale Transparenz sicher.
,Mit der Integration des Briickenlagers
von Remmert haben wir die gesamte
Logistik- und Materialwirtschaft an einem
Ort zentralisiert und besitzen dadurch

Lohse zusammen. Dariiber hinaus hat
SZST damit folgende Ziele erreicht:

» Die Lagerfliche konnte um rund 83
Prozent verringert werden.

» Das Lagerverwaltungssystem PRO
WMS Enterprise erlaubt permanent ak-
tuelle Bestinde, eine extrem schnelle
Warenbereitstellung, verkiirzte Durch-
laufzeiten und durchgingige Kommuni-
kationsprozesse mit dem SAP-System.

» Das Hochleistungs-Regalbediengerit
steigert deutlich sowohl den Waren-
durchsatz als auch die Flexibilitit im
Lager.

» Mit der Integration des Briicken-
lagers konnte SZST die Arbeitssicherheit
erheblich verbessern. (red)

Seminar zur
Oberflache

Ganz praxisnah hat das ZWT Zenfrum fiir Weiter-
bildung und Technologiefransfer der Hochschule
Hannover ihr Seminar , Oberflichenvorbehand-
lung” aufgebaut. Am 7. und 8. Februar 2012 soll
es um die optimale Vorbehandlung zur Verbesse-
rung der Hoftung etwa beim Kleben, Lackieren,
Beschichten, Kaschieren, Beflocken und Be-
drucken gehen. Auch Kostenfragen werden ange-
sprochen. Die Veranstaltung findet im Rahmen des
Klebtechnischen Forums an der Hochschule statt.
Die Teilnahmegebihr betrigt fir beide Tage Furo
630.- und fiir einen Tag Euro 360.- zuziiglich
Mehrwertstever.

Weitere Informationen zum Seminar gibt es unter
Tel. +49/(0)511/9296-3323, per Mail an wei-
terbildung@fh-hannover.de oder auf www.ft-han-
nover.de,/zwt/weiterbildung unter dem Stichwort

Zudem besaf3 die Werkstatt weder eine  Schwerlastpaletten-System”, beschreibt ~ benétigte Stabilitit zu gewihrleisten.  die notwendige Transparenz der vor- Verbindungstechnik. (red)
zentrale Warendisposition noch einen  Dr. Lohse den Auswahlprozess. ,Aller- ,Um die unterschiedlichen Lagergiiter =~ handenen Bestinde®, fasst Dr. Armin
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Stammdaten und Kalkulationssoftware

Immer mehr Geschiftsfiihrer setzen auf
die Flexibilitit von Konstruktions- und
Kalkulationssoftwares. Nach diesem
Prinzip wurde LogiKal von der Orgadata
AG, Leer, konzipiert. Vorzug des Pro-
grammes ist die systemunabhiingige Ar-
beitsweise. Es kann Zubehorteile und
Stammdaten von vielen Anbietern in die

., — 0
Vorteilhaft: Foppe-Datenbank fiir umfangreiches Zubehor

Kalkulation einflieen lassen. Anstatt
z.B. die T- oder Eck-Verbinder eines
einzelnen Systemanbieters zu verwen-
den, konnen mit gleichwertigen Teilen
aus dem umfangreichen Portfolio giins-
tige Angebote generiert werden. Auch

die FOPPE Direkt Versand GmbH, Len-
gerich, stellt in einer speziellen Daten-
bank ihr umfangreiches Zubehor-
programm zur Verfiigung.

Die Handhabung dieser Stammdaten-
banken ist dabei einfach. Bereits bei der
Planung von Fenstern, Tiiren oder einer
kompletten Fassade kann sich der An-

wender automatisiert die Zubehorartikel
anzeigen lassen. Ein weiterer Vorteil:
Das Programm erkennt selbststindig
kalkulierte Angebote und integriert

diese auf Wunsch in eine Bestellliste. So
werden mit einem Knopfdruck Bestel-

Foto: Foppe

lungen nach Hersteller sortiert. Auch
Martin Poggel, Betriebsleiter bei Metall-
bau Poggel, Lennestadt, ist iiberzeugt:
,Bei der Konstruktion und Kalkulation
von Bauelementen verlassen wir uns auf
die Software“, berichtet er, ,damit
regeln wir den kompletten Ablauf des
Herstellungsprozesses,  einschliefSlich
der Ansteuerung unseres Maschinen-
parks.“ Als Hersteller von Bauelementen
verarbeiten die Metallbauer Profilsys-
teme verschiedener namhafter Unter-
nehmen. ,Wir versuchen dabei immer,
dem Wettbewerb einen Schritt voraus zu
sein und mit innovativen Losungen und
modernen Techniken zu punkten.“ Er
ist tiberzeugt: ,,Vor allem das Zubehor-
programm von Foppe bietet Vorziige,
zum Beispiel den 24-Stunden-Lieferser-
vice.“ Er berichtet: ,,\Was wir bis 14.00
Uhr bestellen, haben wir in der Regel
am Folgetag bis 11.00 Uhr auf dem
Montagetisch. (red)
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Weitere Informationen zum Thema Software
finden Sie in unseren Datenbanken www.alu-
news.de und www.metall-markt.net unter den
genannten Firmen.

Innerhalb enger
Toleranzen messen

Mit der Submicrometer MDH hat die Mitutoyo Eu-
rope GmbH aus Neuss eine neue Biigelmessschrau-
be auf den Markt gebracht, die mit einer Genavig-
keit von 0,6 pm MPEj gemdf} 150 3611 arbeitet.
Lum Vergleich: Standard-Modelle bieten 2 pm. Der
Liffernschrittwert des neuen Gerits liegt bei 0,0001
mm. Damit eignet sich die Submicrometer MDH et-
wa fiir die Prisfung von geschliffenen Teilen und sok
chen mit besonders engen Toleranzen oder auch
dann, wenn ein Fahigkeitsnachweis durch eine Mes-
sung belegt werden muss. Das digifale Handmess-
gert verfiigt iber einen Messbereich von 0 bis 25
mm, die Messkraft betriigt 7 bis 9 Newton. Um die
iiberdurchschnitiliche Genauigkeit zu realisieren,
weisen die Messflichen einen Durchmesser von nur
3,2 mm auf. Zur Ausstattung des Modells zhlen
ein Digimatic-Datenausgang, ein Drehgeber mit Ab-
solute-Technologie sowie eine Wiirmeschutzschale
fiir den Haltebiigel, der die Handwiirme des Benut-
zers vom Gerit fernhiilt. (red)

Bayerns
fitteste Betriebe

Die Vereinigung der Bayerischen Wirtschaft e.V.
(vbw), Miinchen, hat die Hydro Aluminium Bel
lenberg GmbH aus Bellenberg fir ihr Gesund-
heitsmanagement am Arbeitsplatz ausgezeichnet.
Die Belobigung bewertet neben dem Arbeitsschutz
etwa auch Notfallmanagement, Gesundheitsfarde-
rung und Mitarbeiterbeteiligung. Der schwiibische
Betrieh erhielt die Auszeichnung im Rahmen des
., JOP Gesundheitsmanagement Award 2011, der
alliiibrlich an die fittesten Unternehmen Bayems
verliehen wird. Hydro feilt sich den ersten Platz in
der Kategorie ,Befriebliches Gesundheitsmanage-
ment” mit der Continental Automotive GmbH in
Regenshurg und der Hilti Kunststofftechnik GmbH in
Nersingen, die auch Gesamtsieger wurde. In der Ko-
tegorie Gesundheitskilometer gewann die Gutmann
Aluminium Draht GmbH aus Weiienburg in Mittel
franken mit den meisten Starts bei Events rund ums
Laufen, Walken und Radfahren. (red)
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Foto: VBW

Ehrung in Miinchen

Foto: Ingersoll

Exakte Bearbeitung

von Turbinen-Rotoren

I!‘-‘

Bewahrt: die Bearbeitungsmaschine JUARISTI CNC-Bohrwerk mit Rotor

Prozessoptimierung, Schnittwerte und
das Zeitspanvolumen zihlten zum Anfor-
derungsprofil an neue Zerspanungs-
werkzeuge, in die die CNC Maschinen-
bau GmbH investiert hat, um ihre Markt-
stellung auszubauen. Das weltweit agie-
rende Unternehmen aus Wolkersdorf
bei Wien gilt als Spezialist in der Roto-
renfertigung fiir Gas- und Dampfturbi-
nen. Neben der Neuanschaffung einer
Maschine des Typs Juaristi Bohrwerk
MP7RAM  Zihlt auch die Optimierung
der Werkzeug- und Bearbeitungsstrate-
gie in Zusammenarbeit mit der Ingersoll
Werkzeuge GmbH aus Haiger bei Siegen
zum Investment.

Nachdem das Bearbeitungskonzept fiir
die ersten Rotoren festgelegt war, hat
das Team in der ersten Stufe Rotoren
aus dem Material 20NiMoV144 mit 28
Wicklungsnuten bearbeitet, jeweils in
sieben Schritten. Beim ersten und zwei-
ten Schnitt kamen Ingersoll-Scheiben-
friser Durchmesser 800 mm mit
Schnittbreiten von 38 mm und 34 mm
zum Einsatz. Als Hartmetallsorte wurde
IN 2045 eingesetzt.

Eine Rundbiirste sowie eine Kaltdiise
verhindern im Zerspanungsprozess ein

Kleben und Doppeltschneiden der Spi-
ne. Nach Auskunft der Unternehmen
erhohte die Kaltdiise die Standzeit der
Wendeschneidplatte ~ wesentlich und
erleichterte zudem ihren Wechsel.
Die anschlieSende Schlichtbearbeitung
der Wicklungsnuten fiihrt ein Scheiben-
friser Durchmesser 800 mm durch. Im
nichsten Prozessschritt wurden ans
Ende der Wicklungsnuten die Verschluss-
nuten gefrist, die in zwei radialen
Schnitten mit einem Wendeplatten-
Schaftfriser IN 2040 geschruppt wur-
den. Fiir prizise Ergebnisse in der
Schlichtbearbeitung hat CNC Maschinen-
bau bisher iiblicherweise geschliffene
Hartmetallwerkzeuge genutzt, die nun
mit Hilfe der Losungen von Ingersoll
ersetzt werden konnten.

Als letzte Operation hat ein Scheibenfri-
ser Durchmesser 540 mm die 20 Deh-
nungsnuten mit einem Sehnenmafl von
397,93 mm, einer Tiefe von 111,5 mm
und 10,6 mm Hohe bearbeitet.

Im Ergebnis konnte CNC Maschinenbau
mit den Werkzeugen von Ingersoll in
allen Bearbeitungsschritten die gemein-
sam festgelegten Schnittwerte iibertref-
fen. (red)

M”® Neustadt GmbH

10 Griinde, warum Sie zum Spezialisten fiir Metallverarbeitung wechseln sollten!
Teil 4: 3D Laserrohrbearbeitung bis 700mm @ und 6m Lange
Hohe Flexibilitat durch eigenes Coil-Center!

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

ATHENA

- Planen und zeichnen in 2D

- Konstruieren in 3D

- Blechbearbeitung und -abwicklung
- Statik und Bauphysik

flixo

SJ-MEPLA

CAD-PLAN 48

Die AutoCAD-basierte Konstruktionslésung

Thermisch-hygrische Analyse (Isothermenberechnung)

Spannungsberechnung von Glaskonstruktionen

wire & cable springmaking| fastener
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Wire, Cable, Spring Fastener Plant and
Fibre Optic, Making Technology Machinery

Profiles Pipe and Tube Pro-
cessing Machinery

Wire Products
and Machinery — @ S
.‘ 2 3
<UPoall &

Tube Trading and
Manufacturing

Tube Accessories  Bending and
Forming Technology

Innovationen im Fokus

Willkommen auf den Weltleitmessen der Rohr-, Draht- und
Kabelindustrie! Hier treffen Sie die internationale Fachwelt, die Spezia-
listen, Innovatoren und Weltmarktfiihrer der Branche. Und informieren
Sie sich umfassend tiber den aktuellen Stand und die zukunftsweisenden
Trends bei der Rohr-, Draht- und Kabelherstellung und -verarbeitung.
2012 im Fokus der wire: die Fastener und Spring-Making Technologie,
modernste Maschinen und Anlagen zur Herstellung von Federn und
Befestigungselementen. Und im Fokus der Tube: Profiltechnologie,
neueste OCTG-Entwicklungen, Kunststoffrohre und flexible Rohre.

Eine feste GroBe in Ihrem Kalender —

der Besuch der wire und Tube 2012 in Diisseldorf!

join the best
26. - 30. Marz 2012

Diisseldorf, Germany

Internationale Fachmesse
Draht und Kabel
www.wire.de

Messe Disseldorf GmbH
Postfach 101006
40001 Diisseldorf
Germany

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

Internationale
Rohr-Fachmesse
www.tube.de

Messe
Diisseldorf
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Kommentar

Unter Grenzkosten

Der Aluminiumpreis befindet sich auf Talfahrt. , Alu-
minium handelt seit Monatsbeginn ununterbrochen
unter der Marke von 2.200 USD je Tonne und
damit unter den Grenzkosten der Produktion”, kon-
statierfen die Analysten von Commerzbank Corpo-
rates & Marketfs in der ersten Novemberhilffe.
Ende November kommentieren die Rohstoffanalys-
ten der Commerzbank: ,Aluminium setzt seinen
seif Monaten bestehenden Abwirtstrend nun unter-
halb der 2000er-US-Dollar-Marke je Tonne fort und
nofiert damit deutlich unterhalb der Produkfions-
kosten.” Analysten schitzen, dass unterhalb der
2000-Dollar-Grenze lediglich noch die Hiilfte der
Produzenten kostendeckend arbeiten kann.

Norsk Hydro schlieflich ldsst akiuell verlauten, dass
der Konzem fiir 2012 weitere Bremsspuren bei der
internationalen Nachfrage nach Aluminium erwar-
tet. Kein Zweifel: Bei der
globalen Aluminiumproduk-
tion springen die Ampeln
von Gelb auf Rot.

Das Klingt dramatisch, und
die befroffenen Produzen-
ten werden es auch so er-
leben. Besonders betroffen
sind diejenigen Hiitten, die
standorthedingt hihere Kos:
ten verkraften miissen — in
den meisten Fillen dirften
hier die Energiekosten aus-
schlaggebend sein.
Andererseits: Die Alumini-
umproduzenten sollten sich =
an Preisschwankungen von
iiber 100 Prozent mittler-
weile gewdhnt haben. In den vergangenen Jahren
bewegte sich der Tiefstpreis fiir eine Tonne Alumini-
um unfer 1400 USS, in der Spitze wurden mehr
als 3300 USS gezahlt. Die wichtigste Ursache
dieser ~ Preishewegung ist der sogenannte
,Schweinezyklus”.

Dieser Schweinezyklus bezeichnet eine periodische
Schwankung auf der Angebotsseife, wie sie erst
malig exemplarisch auf dem Markt fir Schweine-
fleisch im Jahre 1927 beschrighen wurde. Bei
hohen Markipreisen wird verstirkt invesfierf, was
sich allerdings infolge des Zeitaufwandes zur Auf
zucht der Schweine erst verzggert auf das Angebot
auswirken kann, dann aber zu einem Uberangebot
und Preisverfall fishren muss. Infolgedessen komm
es zur Reduzierung der Produktion, die sich eben-
falls erst zeitverzogert auswirkt und dann wieder-
um zu einer Angebotsliicke und zu steigenden Prei-
sen fishrt. Und so weifer. ..

In unserem Falle kinnen wir die Aufzuchtzeit der
Schweine durch die Inbetriebnahme never oder ab-
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geschalteter Hiittenkapazititen ersetzen. Die Alu-
miniumprodukfion ist auf einen konfinuierlichen
Befrieb zwingend angewiesen. Wenn die Elekiro-
lysezellen abgeschaltet werden und das fliissige
Metall erstarrt, dann lassen sich diese Zellen nur
mit groBem Aufwand wieder in Betrieb nehmen.
So wird es auch wieder kommen. ,Wir gehen do-
von aus, dass es bald zu umfassenden Produkfions-
kiirzungen kommen sollte, um den Preis zu stiit-
zen”, kommentieren die Rohstoffanalysten aktuell.
Im Oktober hat die chinesische Aluminiumproduk-
tion bereits 11% unfer dem Rekordwert vom Juni
gelegen. Angesichts der abflavenden Konjunkiur in
China werden weitere deutliche Produktionskiirzun-
gen erwartet, zumal die chinesischen Produzenten
bei den Kosfen nicht auf Rosen gebettet sind. Die
Produktionskosten werden in China, dem mit ei-
nem Marktanteil von 40%
weltweit bedeutendsten Alu-
miniumproduzenten,  auf-
grund der gestiegenen Ener-
giekosten mittlerweile sogar
auf 2300 USD je Tonne ge-
schitzt. Insbesondere klei-
nere  Aluminiumschmelzen
kdnnen derzeit nicht mehr
profitabel arbeifen.
Anders als bisher kommt
| heute allerdings noch ein
\ weiterer Einflussfaktor quf
die Preisentwicklung dazu:
die Spekulation. 70% der
weltweiten Aluminiumlager-
bestinde werden heute
zum Zocken durch Banken
verwendet. Sie kaufen physisches Aluminium und
verkaufen es sofort wieder an der Birse mit einem
Lieferziel etwa in drei Jahren. Da die Aluminium-
preise fiir diese zukinftigen Lieferpreise haher sind,
machen die Banken damit einen sofortigen
Gewinn. Bis zum Lieferzeitpunkt lagern die Banken
das Metall dann in Lagerhallen der LME zu giinsti-
gen Kondifionen ein. Sollten Banken in Schwierig-
keiten kommen, dann wiirden sie diese Deals auf-
[6sen. Damit kimen sehr grofe Mengen Aluminium
an den Markt. Magliche Folge: ein Crash bei Alumi-
nium.
Soweit wird es hoffentlich nicht kommen. Die deut-
sche Aluminiumindustrie, die dberwiegend von der
Aluminiumverarbeitung lebt, kann dieses Auf und
Ab mit einiger Gelassenheit betrachten. Unter dem
Strich diirfte sie von dieser Situation sogar noch
profitieren. Ein relafiv giinstiger Aluminiumpreis
niimlich stiirkt die Posifion des Werkstoffes im Sub-
stitutionswettstreit bei den Anwenderbranchen.
Dr-Ing. Peter Johne

Neue AluminiumgieBerei
in Hennersdorf/Brandenburg

In Hennersdorf, einem Oristeil von
Doberlug-Kirchhain im strukturschwa-
chen Siiden Brandenburgs, entsteht eine
neve Aluminiumgiefierei. Die Scheeff
GmbH aus dem bayerischen Nersingen
will dort im ersten Schritt bis zv 80
neve Arbeitspliitze schaffen.

Die MetallgieBerei Scheeff produziert seit mehr als
50 Jahren in Nersingen (bei Ulm) Aluminiumguss.
330 Mitarbeiter
wollen in 2012
etwa 60 Mio. Eu-
10 Johresumsatz
= enwirtschaffen.
S 7y Kundenkreis
gehoren  alle
namhaften Fahr-
zeughersteller
wie Audi, Por

@

GF Manfred Meier

sche, VW, MAN, Deutz, Liebherr und Daimler. Das
Untenehmen expandiert nach eigenen Angaben
mit zweisfelligen Zuwachsraten.

Dazu allerdings fehlen in Nersingen die Erweite-
rungsmaglichkeiten.  Mit  dieser  Standortent-
scheidung will man einmal verstirkt Kunden aus
dem skandinavischen Raum, unter anderem Volvo,
an sich binden. Zudem ist auch die Nahe zu Berlin
entscheidend, denn von einem dortigen Schwester-
unternehmen will die Bra-Guss, wie das Unterneh-
men firmiert, das Metall beziehen.

Gestartet werden soll in Hennersdorf mit dem
Kokillenguss, der ginzlich aus dem Bayerischen
nach Siidbrandenburg verlagert wird. Eine spiite-
re Sandgussproduktion setzt zundchst Hallen-
erweiferungen voraus, die von der Markfsitug-
tion abhiingig gemacht werden. Die Geschiifts-
fiihrung spricht von fiinf bis neun Mio. Euro, die
in den niichsten finf Jahren in Hennersdorf
investiert werden. (jo)

Neue Wettbewerbs-Runde eroffnet

Hersteller geben jetzt
beim Leichtbau Gas

Nachdem im vergangenen Jahr-
zehnt unter dem Etikett ,,automobi-
ler Leichtbau“ vor allem Detail-
Losungen prisentiert wurden — die
letztlich den Anstieg des Gesamt-
Fahrzeuggewichts nicht bremsen
konnten — machen die Hersteller
jetzt offensichtlich Ernst.

Schirfere Emissionsvorschriften und
lingerfristig vor allem die Notwendig-
keit, auf alternative Antriebssysteme um-
zustellen, riicken die Leichtbauziele in
den Fokus. Derzeit zeichnet sich ab, auf
welchen Wegen diese Ziele erreicht wer-
den sollen.

Mercedes setzt auf Alu

Die Karosserie des neuen SL (interne
Bezeichnung: R 231) ist jetzt eine nahe-
7u lupenreine Aluminiumkonstruktion.
Sie wiegt bis zu 140 Kilogramm weniger
als der Vorginger in Stahl (R 230). 110
Kilo davon gehen allein auf das Konto
des Leichtmetalls. Die gesamte Struktur
wiegt lediglich 254 Kilogramm und ist
dabei der Stahlausfiihrung in techni-
scher Hinsicht iiberlegen — sowohl was
die Steifigkeit, die Sicherheit als auch
das Schwingungsverhalten angeht.

Die Verarbeitung von Aluminium in der
Serie setzt spezielle, werkstoffspezifische
Technologien voraus. Mercedes musste
fiir sein neues Karosseriekonzept in den
vergangenen Jahren geeignete Losungen
entwickeln. Es werden neue Fiige- und
Verbindungstechniken und an kriti-
schen Stellen maflgeschneiderte Struk-
turbauteile eingesetzt. So bestehen die
vorderen Lingstriger aus Hydroform-
Profilen, die Seitenschweller aus 7-Kam-
mer-Strangpressprofilen und der drei-
teilige Mitteltunnel aus verschweif3ten
Blechteilen unterschiedlicher Dicke
(,,Tailored Welded Blanks*). Auffillig
ist die Stirnwand des SL: Hier ist das bis-
lang grofdte Aluminium-Druckgussteil
im Karosseriebau verbaut; es reduziert
die Anzahl der Bauteile gegeniiber
friither erheblich. Fiir den Boden ver-
wendet Mercedes rund vier Zentimeter
dicke Sandwichplatten, die durch Reib-
riihrschweiflen miteinander verbunden
werden.

Die Fertigung erfolgt im Werk Bremen.
Hier wurde dafiir eine neue, vollautoma-
tisierte Fertigungsstrafle installiert. De-
ren Kapazitit liegt bei mehr als 100
Fahrzeugen tiglich. Auf der eigenen
Pressenlinie im Werk werden die Alumi-
niumbleche zu Hauben, Kotfliigel, Tiiren
und Seitenteilen verarbeitet. Simtliche
anderen Komponenten — Profile, Guss-
teile und andere — werden von Zuliefe-
rern zur Verfiigung gestellt.

BMW und VW forcieren CFK

BMW hingegen setzt vermehrt auf Kar-
bon und will den neuen Werkstoff schnel-
ler als bisher gedacht als Karosserie-
werkstoff in der Serie einsetzen. Presse-
berichten zufolge will BMW bis 2015 die
Kosten von Karosserien aus ultraleichten
Kohlefaser-Werkstoffen auf das Niveau
von Aluminiumkarosserien driicken. Im
Auto verarbeiteter Stahl kostet aktuell
bis zu fiinf Euro pro Kilogramm, Alumi-
nium bis zu 20 Euro, Karbon noch bis
zu 80 Euro.

Die Produktion des ersten Fahrzeugs mit
einer Fahrgastzelle aus Karbon, das
Elektroauto i3, will BMW 2013 im Werk
Leipzig aufnehmen. Spitestens hier wird
sich nach Einschitzung von Experten
tibrigens entscheiden, ob CFK als Karos-
seriewerkstoff eine Zukunft hat. Bei
BMW geht man davon offensichtlich fest

Foto: Mercedes-Benz

Setzt auf Alu-Karosserie: Mercedes-Benz

aus; 2014 soll die Produktion des Sport-
wagens i8 starten. Insgesamt will BMW
vom i3 in den Jahren 2013 und 2014
eine niedrige fiinfstellige Zahl produ-
zieren.

Der Wettlauf um das Vormaterial liisst
indes erkennen, dass die Automobilpro-
duzenten zukiinftig mit dieser Technik
rechnen. Nachdem sich bereits BMW
iiber eine Beteiligung seiner Eigen-
tiimerfamilie an SGL Carbon Zugang zur
Kohlenstofftechnologie verschafft hatte,
hatte in der Folge auch Volkswagen
nachgezogen und Ende Februar 2011
einen Anteil von insgesamt 8,18 % der
Aktien an der SGL Carbon SE erworben.
Das wiederum rief BMW-Grof3aktio-
ndrin Sabine Klatten auf den Plan, die
iiber ihre Beteiligungsgesellschaft Skion
nachlegte und inzwischen nahezu 29
Prozent an SGL hélt. Klatten ist mit zwolf
Prozent an BMW beteiligt.

Serienbedingungen

Ob sich diese Engagements tatsichlich
auszahlen werden, hingt entscheidend
davon ab, ob es gelingt, diese Werkstoff-
klasse unter Serienbedingungen zu ver-
arbeiten und am Lebensdauerende zu
recyclieren. Letztlich ist fiir die Material-
auswahl entscheidend, welcher Aufwand
fiir eine Einheit Gewichtsersparnis ange-
messen erscheint. Derzeit muss fiir ein
Kilogramm weniger auf dem Weg iiber
Karbon mit etwa 50 Euro bezahlt wer-
den, auf dem Weg tiber Aluminium kos-
tet dies, wie Holger Schubert, Produk-
tions- und Werkstoffspezialist bei Daim-
ler vorrechnet, etwa zehn Euro.

Obwohl dies allerdings eindeutig zu
Gunsten von Aluminium spricht, sollte
man mit Vorsicht beurteilen. Nach wie
vor ist das Einsparpotenzial bei der CFK-
Verarbeitung nicht absehbar, aber es
wird sich mit Sicherheit billiger machen
lassen als derzeit. Hinzu kommt, dass
jeder Energiepreisanstieg die teure
Technologie besser aussehen ldsst.

Hybrid bei Porsche und Jaguar

Eigentlich miisste der neue 911 schwe-
rer sein als sein Vorginger. Insassen-
schutz, Spritsparsysteme und ein paar
Zentimeter mehr sorgen fiir Zusatzge-
wicht. Dennoch wiegt er weniger — dank
seiner Karosserie. Mit einer Gewichts-
minderung von 40 Kilogramm durch-
bricht auch Porsche den Kreislauf des
Jimmer schwerer* bei neuen Modellen.
Den Lowenanteil von rund 80 Kilo-
gramm fanden die Konstrukteure auch
in diesem Falle bei der Karosserie. Erst-
mals setzt Porsche eine sogenannte Hy-
bridkarosse aus Aluminium und Stahl
ein. Die Technik, die Audi schon beim
aktuellen TT verwendet, besitzt Vorteile.

Die Tiiren bestehen jetzt ganz aus Alumi-
nium und sind 14 Kilogramm leichter.
Die Karosserie besteht unter dem Strich
70 44 Prozent aus Aluminium. 54 Pro-
zent sind Stahle unterschiedlicher Qua-
litdt: Tiefziehstdhle, hochfeste, hoherfe-
ste und hochstfeste Stihle. Magnesium
(z.B. fiir den Instrumententriger) trigt
zwei Prozent zum Materialmix bei.

Industrielle Innovationen

Unverkennbar eroffnet die Stahlindus-
trie im Wettlauf um die Gewichtsminde-
rung im Karosseriebau eine neue Run-
de, indem sie ihr Innnovationspotenzial
weiter ausschopft. ThyssenKrupp bei-
spielsweise gibt bekannt, dass intensiv
an einem Sandwichmaterial aus Blechen
und Kunststoff gearbeitet wird. Dieses
Material ist nicht nur besonders leicht,
sondern auch relativ kostengiinstig in
der Herstellung und weist zudem eine
hohe Steifigkeit auf. Das Material besteht
aus zwei 0,2 bis 0,25 Millimeter diinnen
Stahldeckblechen und einem 0,4 bis
1,00 Millimeter dicken Polymerkern.
Das Leichtblech soll nur zehn Prozent
schwerer sein als Aluminium, in der
Herstellung aber etwa 30 Prozent weni-
ger kosten.
Jaguar konnte mit einem extrem leich-
ten Hybridfahrzeug ab 2013 dem Por-
sche 911 Konkurrenz machen. Auf der
jingsten IAA prisentierte Jaguar seine
Sportwagen-Studie C-X16 mit Hybrid-
antrieb und Aluminiumkarosserie. Seine
beeindruckenden Werte: Ein Verbrauch
von 6,9 Litern und ein Spitzentempo von
300 km/h. Der 380 PS-Benzinmotor ist
mit einem Elektromotor, der 95 PS leis-
tet, kombiniert. Der Hybrid-Sportwagen
beschleunigt in 4,4 Sekunden auf Tem-
po 100 und wird bei 300 km/h elektro-
nisch abgeregelt.
Um diese Dynamik zu erreichen, kann
Jaguar auf seine inzwischen erprobte Alu-
miniumkarosserie zuriickgreifen. Das
Unternehmen setzt dabei auf das Kon-
zept der selbsttragenden Karosserie aus
Aluminiumblech. Neu ist indes, dass da-
neben auch CFK-Komponenten einge-
setzt werden. So haben die Sitze zukiinf-
tig ein Gestell aus Karbon.

Dr.-Ing. Peter Johne
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Weitere Informationen zum Thema Karosserie-
Leichtbau finden Sie in unseren Datenbanken
www.alu-news.de und www.metall-marki.net
unter den genannten Firmen.
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Nanooberflichen fiir Aluminium

Im Ergebnis vollig neue
Materialeigenschaften

Bisher schon ist die wandlungsfahi-
ge Aluminiumoberfliche eine der
besonderen Stirken des Werkstof-
fes. Mit unterschiedlichen Verfah-
ren erhilt Aluminium wahlweise
dekorative Oberflichen mit unter-
schiedlicher Anmutung oder aber
technische Oberflichen mit beson-
deren physikalischen und chemi-
schen Eigenschaften. Jetzt kommt
mit der Nanotechnik eine weitere,
sehr vielversprechende Techno-
logie hinzu.

Die neuen Nanobeschichtungen sind im
Mittel nur 0,01 mm dick. Sie sind trans-
parent und praktisch unsichtbar.
Wihrend die sprode Oxidschicht anodi-
sierter Oberflichen bei Temperatur-
wechseln zur Rissbildung neigt, bildet

Glanzende Alu-Rohrblenden
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die Nanoschicht eine vollig dichte glas-
artige Oberfliche ohne Poren und bleibt
wegen ihrer geringen Dicke auch bei
iiber 400 °C ohne Risse. Thre chemische
Stabilitdt hat sie im Salzspriihtest tiber
1000 Stunden unter Beweis gestellt.

Die Funktionspalette der hauchdiinnen
Schichten umfasst neben Transparenz
und Korrosionsschutz vor allem hohe
Abriebfestigkeit ~ (auch  Steinschlag-
schutz). Sie erhéhen die Hirte von Alu-
minium auf das Zehnfache. Hinzu
kommen Resistenz gegen Witterungs-
einfliisse und Chemikalien (z.B. auch
scharfe Reinigungsmittel in Autowasch-
anlagen) und Bestindigkeit gegen UV-
Licht. Diese Standardfunktionen lassen
sich ergidnzen etwa durch einen Antihaft-
effekt (Easy-to-clean-Funktion), durch
mikrobizides Verhalten gegen Krank-
heitskeime oder durch Farbpigmente,
die die Oberflichen in edler Metallic-
Farbe glinzen lassen.

Nur in einem Arbeitsgang

Die EPG (Engineered nanoProducts
Germany) AG, Griesheim, hat eine che-
mische Beschichtungstechnik fiir Nano-
oberflichen entwickelt. Die ,chemi-
schen Nanotechnologie* ermdglicht vol-
lig neue und teilweise iiberraschende
Materialeigenschaften.

Der neue Beschichtungswerkstoff ent-
steht in einem sogenannten Sol-Gel-Pro-
zess, bei dem durch die Auswahl der
chemischen Komponenten, die Einbin-

dung von Nanopartikeln und die Steue-
rung des Prozesses das Eigenschaftspro-
fil vielfdltig programmiert werden kann.
Das zur chemischen Synthese aufgetra-
gene Material ist so diinnfliissig, dass er
sich in einem einzigen Arbeitsgang per
Spriihroboter sekundenschnell auf das
Aluminiumbauteil auftragen ldsst. Die
Oberflichen lassen sich damit auf die
vom Kunden gewiinschten Eigenschaften
zuschneiden.

Edle Optik

Eine erste anspruchsvolle Nachfrage der
Industrie wird bereits erfiillt: Seit kur-
zem wird der Porsche-Gelindewagen
Cayenne serienmdfig mit Endrohrblen-
den aus glinzendem Aluminium ausge-
liefert. Die von der EPG produzierte Be-
schichtung sorgt an dieser Stelle zuver-
ldssig dafiir, dass die edle Optik des
Metalls auch bei rauen Umwelteinfliis-
sen dauerhaft erhalten bleibt. (jo)
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Weitere Informationen zum Thema Nanoober-
flichen finden Sie in unseren Datenbanken
www.alu-news.de und www.metall-markt.net
unter den genannten Firmen.

Magna kauft BDW

Die Magna-Tochter Cosma iibernimmt
den Druckgussspezialisten BDW Tech-
nologies Group. Betroffen sind die deut-
schen Werke Markt Schwaben und
Soest, der Standort Székesfehérvir in
Ungarn sowie das polnische Unterneh-
men NTP S.A. aus Kedzierzyn-Kozle in
Schlesien. Zu den aktuellen Kunden von
BDW zihlen u.a. Audi, Porsche, Mer-
cedes-Benz, Ferrari sowie ZF.

BDW gehorte bis 2006 zum Alcan-Kon-
zern. Danach wurde das Unternehmen
als mittelstandischer Betrieb von Dirk
Westerheide weitergefiihrt. Die beson-
dere Stirke des Unternehmens sind
diinnwandige, grofiflichige Druckguss-
teile aus schweifSbarem Material, wie sie
besonders fiir Leichtbaukonstruktionen
im Automobil eingesetzt werden. Ge-
stirkt wurde die Position als Leichtbau-
partner der Automobilindustrie durch
die Ubernahme der Alcoa-Werke in
Soest und Székesfehérvir von der Alcoa
Business Unit Wheels & Transportation
im Jahre 2010. Zu Beginn des Jahres
2011 folgte die polnische NTP S.A.

In seiner derzeitigen Konstellation ist
BDW der fiihrende Produzent im Be-
reich der vakuumunterstiitzten Alumini-
um-Druckguss-Verfahren. Das Unter-
nehmen erwartet fiir 2011 einen Gesamt-
umsatz von rund 160 Mio. Euro.

Fiir Cosma ist dies ein auf3erordentlich
attraktives Investment. Die Magna-Toch-
ter sieht sich durch diese Ubernahme in
der Lage, die eigenen Technologien fiir
leichte Karosseriestrukturen mit den
Druckguss-Kompetenzen der BDW ziel-
gerichtet zu kombinieren. Wenn Leicht-
metalllosungen fiir Karosseriestrukturen
oder Fahrwerke gefragt sind, befindet
sich Cosma fortan in einer starken Posi-
tion. Es sind vor allem diese Technologi-

Osterreich:
Mittel fiir
Halbzeuge

Angesichts des Leichtbautrends sind an dem tradi-
tionsreichen Industriestandort Ranshofen erhebli
che Investitionen in den Ausbau der Halbzeug-
Kapazititen geplant. Der Aluminiumanteil in der
Automobilindustrie und auf der Schiene wird sich
nach Einschiitzung der Ranshofener Halbzeug-
werke bis 2020 verdoppeln.

Die Austria Mefall AG (AMAG), ehemals dster-
reichische Staatsholding, hat sich nach ihrer Pri-
vatisierung posifiv entwickelt. Heute gehdren so-
wohl das Walzwerk als auch das im Besitz der
Familie Hammerer befindliche Presswerk zu den
bedeutenden evropiiischen Halbzeugwerken.
Diese Position soll in den niichsten Jahren weiter
ausgebaut werden. Nachdem das Walzwerk der
AMAG in den vergangenen Jahren kontinuierlich
in die Modemisierung und Ausweitung seiner Ka-
pazifiiten investiert hat, denkt das Unternehmen
jetzt iber eine GroBinvesfition nach. Die Uberle-
gungen gehen dem Vernehmen nach dahin, 150
Mio. Euro in ein neves Walzwerk zu investieren.
Das Presswerk der 2007 gegriindefen Hammerer
Aluminium Industries GmbH will die Ferfigungs-
tiefe steigem und plant Investitionen in Hohe von
ca. 8,5 Mio. Euro in die Ausweitung der Bearbei-
tung. Nach fiinf Monaten Bauzeit nahm , Proces-
sing II” in einer neven, 4000 Quadratmeter
groBen Halle den Betrieb auf. Anfang 2012 folgt
eines der griften Bearbeitungszentren fiir Alumi-
niumkomponenten. Kiinftig soll die Hilfte der ge-
pressten Profile im eigenen Haus weiterbearbei-
tet werden. Dariiber hinaus ist der neve Maschi-
nenpark auch fiir Lohnbearbeitungen offen.  (jo)
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Aus der AMAG-Produktion

Constellium
sucht Direktor

Richard B. Evans soll als Interims-Vor-
sitzender und geschiftsfiihrender Direk-
tor von Constellium voriibergehend die
Position des geschiftsfihrenden Direk-
tors von Christel Bories iibernehmen,
die zukiinftig andere berufliche Ziele
verfolgen wird. Richard (Dick) Evans
hat bereits den Alcan-Konzern gefiihrt
und war bei Rio Tinto Alcan titig. Die
Eigentiimervertretung von Constellium
hat, wie berichtet wird, mit der externen
Suche nach einem geschiftsfiihrenden
Direktor begonnen.

MKF GmbH wird
TKI System GmbH

Die Kooperationsgemeinschaft von Me-
tallbaufirmen MKEF firmiert ab 2012 unter
dem Namen der von ihr entwickelten Alu-
minium-Profilsysteme: TKI. Was 1968
mit zehn Metallbauunternehmen als rei-
ne Einkaufsgenossenschaft begann, um
bessere Preise fiir Aluminium, Profile
und Systemzubehor fiir die Mitglieder
auszuhandeln, hat sich zu einer Gruppe
mit mehr als 30 europiischen Metall-
baufirmen entwickelt.

Speedline Aluminium
investiert 2 Mio. Euro

Die Speedline  Aluminium-Giesserei
GmbH im schweizerischen Schlins baut
die Produktionskapazitit weiter aus.
Das Unternehmen, das vor drei Jahren
den Betrieb aufgenommen hat, investiert
zwei Millionen Euro in die Modernisie-

rung der Anlagen. Nach bisher jahrlich
zweistelligem Umsatzwachstum will man
nun die Kapazitit nahezu verdoppeln.
Speedline schmilzt Aluminiumschrotte
um und liefert Pressbolzen.

Wechsel im
SMS-Vorstand

Dr. Kay Mayland, Vorsitzender des Vor-
stands der SMS Siemag AG und Mitglied
der Geschiftsfiihrung der SMS Hol-
ding GmbH, ist mit Ablauf seines Ver-
trags zum 31. Dezember 2011 wie ge-
plant aus Altersgriinden ausgeschieden
und in den Aufsichtsrat der SMS Sie-
mag AG gewechselt. Seine Nachfolge tritt
Burkhard Dahmen, Vorstandsmitglied
Stahlwerke/StranggiefStechnik der SMS
Siemag AG, an. Dr. Guido Kleinschmidt,
bislang Mitglied der Geschiftsbereichs-
leitung  Stahlwerke/Stranggief3technik
der SMS Siemag AG, wird Vorstand der
SMS Siemag AG.

, Novelis Fusion“
setzt sich durch

Novelis Fusion-Material, ein
Mehrschicht-Aluminiumband, das un-
terschiedliche  Aluminiumwerkstoffe
miteinander kombiniert, setzt sich als
Karosseriewerkstoff zunehmend durch.
Derzeit produziert BMW tiglich mehr
als 6000 Tiiren fiir seine neuesten 7er-
und Ser-Limousinen, sowie den Ser-
Gran-Turismo aus diesem Material. Die
neuen Aluminium-Tiir-Strukturen aus
einem Stiick mit integrierten Fensterrah-
men wiren mit konventionellen Alumi-
niumprodukten nicht erreichbar.  (jo)

Tiirkei:
Alu-Industrie
wachst zweistellig

SMS Meer meldefe unlingst den Aufirag einer
27 MN Kurzhub-Frontladerpresse fir die fiirki-
sche Ulusan Aluminium Profiles. Es ist die zweite
Presse, die das erst im Johre 2007 gegriindete
Unternehmen in Betrieb nimmt — ein kennzeich-
nendes Beispiel fir die stirmische Entwicklung
der tiirkischen Aluminiumindustrie.

Nachdriicklich auf sich aufmerksam hatte diese
Branche auf der Fachmesse ALUMINIUM im Jah-
re 2010 gemacht, als die Tiirkei zu den zahlen-
miifig stirksten Ausstellergruppen aufgestiegen
war. Die fiirkische Aluminiumindustrie rechnet
2011 mif einem Wachstum der Produktion von
rund 15%. Der Export der Branche wuchs ge-
geniber 2009 sogar um 35 Prozent. Wichtige
Abnehmerbranchen wie der Automobilbau und
die Bauwirtschaft — fiir die Gbrigens auch die
neue Strangpresse produzieren wird — gehéren
7u den wesentlichen Triigern des aktuellen Auf-
schwungs.

Insgesamt wurden in der Tirkei 2010 etwa
705.000 t Waren aus Aluminium produziert.
Den grBten Anteil hatten Strangpresshalbzeuge
mit 250.000 t, auf Bleche entfielen 180.000 t.
Ein wichtiger Zweig der Branche ist auch die Her-
stellung von Aluminiumgussteilen, die 2010
einen Umfang von 200.000 t erreichte. Den ge-
samten Import beziffert der Fachverband TALSAD
fiir 2010 mit rund 850.000 t, exportiert wurden
520.000 t, etwa 35% mehr als 2009.
Zahlreiche Unfernehmen produzieren an ihrer Ko-
pazitiitsgrenze und planen Erweiterungen. Assan
Algminyum z.B., mit einer Johreskapazitiit von
220.000 t einer der GroBen der Branche, hat
2017 rund 25 Mio. USD investiert. Der Wetthe-
werber Arslan Aliminyum errichtete Mitte des
vergangenen Jahres ein Aluminium-Recycling-
werk mit einer ihrlichen Kapazifdt von zundchst
24.000 t, in der letzten Ausbaustufe bis zu
240.000 1. (jo)
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Druckguss immer erfolgreicher
en, die zukiinftig als Antwort auf die im-

mer strengeren Leichtbauvorgaben zu-
nehmend gefragt sein werden. (jo)
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Schweizer Aluminiumindustrie unter Druck

Starke Auftragseinbriiche

Leidet unter der Stirke des Franken: die Schweizer Alu-Industrie

In den letzten drei Monaten des
vergangenen Jahres ist die schwei-
zerische Aluminiumindustrie unter
Druck geraten. Vor allem als Folge
der starken Wihrung hat sich die
Wettbewerbsposition der Halb-
zeugwerke und der Giefereien
deutlich verschlechtert.

»Extreme Flaute*

Der Branchenverband der schweizeri-
schen Aluminiumindustrie  berichtet
iiber Auftragseinbriiche von bis zu 30
Prozent. Vorgezogene Weihnachtsferien

waren ein Thema; teilweise sehen sich
die Werke in dieser Situation zu Kurzar-
beit gezwungen.

Da auch die Auftragseinginge stark
zuriickgegangen sind, rechnet die Bran-
che fiir 2012 nicht mit Wachstum.

Foto: Alu Menziken

Marcel Menet, Geschiftsfiihrer des
Branchenverbandes alu.ch, spricht von
einer ,.extremen Nachfrageflaute“. Kon-
kurrenten aus dem Ausland konnen der-
zeit deutlich giinstiger anbieten als die
einhundert Schweizer Unternehmen der
Aluminiumindustrie. In der Folge begin-
nen mittlerweile verschiedene Firmen,
die Vertridge mit befristet Beschiftigten
aufzulosen.

Folge der Aufwertung

Die schlechtere Wetthewerbsposition
der schweizerischen Anbieter ist unver-
kennbar eine Folge der Aufwertung des
Schweizer Franken. Der von der Natio-
nalbank angestrebte Wechselkurs von
1,20 CHF je Euro bedeutet gegeniiber
dem friiheren Kurs um 1,50 CHF je Euro
immerhin eine Aufwertung um 20 Pro-
zent.

Hatte es Mitte des Jahres 2011 noch den
Anschein, dass die schweizerischen Pro-
duzenten mit diesem Kurs leben konn-
ten, zeigt sich jetzt, dass dies auf Dauer
nicht gelingen wird.

Ginzlich unerwartet kommt diese Ent-
wicklung jedoch offensichtlich nicht.
Zunehmend wird die Ansicht vertreten,
dass die Schweiz letztlich notgedrun-
gen dem Euro-Wihrungsraum beitre-
ten wird. (jo)
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A CLICK AHEAD

WIR PRASENTIEREN IHNEN SCHON HEUTE DIE
SOFTWARE VON MORGEN - AUF DER FRONTALE 2012

Halle 7A
Stand 319

fensterbau
frontale 2012

Verfiigt iiber profundes technisches Verstindnis:

der neue HAWA-Verkaufsleiter Max Bucher

(red)

Max Bucher neuer Verkaufsleiter bei HAWA

Max Bucher (Foto) ist never Leiter Handel intemational bei der HAWA AG,
Mettmenstetten, Schweiz. Der 52-ihrige bringt viel Erfahrung als Verkaufsleiter
respektive als Produkimanager im technischen Umfeld mit. Der eidgendssisch diplo-
mierte Verkaufsleiter mit einer technischen Grundaushildung und einem aufbauenden
Ingenieur-Studium verfiigt dber ein profundes technisches Verstindnis. Zusammen mit
seinem eingespielten Team betreut er die Handelspartner des weltweit fitigen
Herstellers von hochwertigen Schiebebeschlagsystemen.

Foto: HAWA

Schiebetiirbeschlige HAWA-Junior iiberzeugen

Mit Qualitat
der Zeit voraus

Vor 30 Jahren iiberraschte die
Schweizer Hawa AG ihre Kunden
mit einem neuartigen Schiebebe-
schlagsystem, das in kiirzester Zeit
bei Verarbeitern und Verbrauchern
grofie Erfolge feierte: HAWA-Junior
revolutionierte die Welt des Schie-
bens und ist bis heute Stand der
Technik.

Seit seiner Markteinfiihrung wurde das
Beschlagsystem um zahlreiche Varianten
und raffinierte Ergiinzungsteile erwei-
tert. Der hochwertige Dampfeinzug Soft-
Move 80 ist jiingstes Beispiel dafiir.
HAWA-Junior ist so im Laufe der Zeit zu
einer vielseitigen Familie herangewach-
sen, die hochst zeitgemdf} ist und kei-
nerlei Wiinsche offen ldsst.

Zum ,Dauerrenner” wurde HAWA-Juni-
or aber auch, weil sich der Beschlag im-
mer wieder langwierigen, strengen Tests
unterziehen und sich an den hohen An-
spriichen des Schweizer Unternehmens
in Sachen Qualitit, Prizision und Zuver-
ldssigkeit messen lassen muss. Die lauf-
starken, vielseitigen und optisch {iber-
zeugenden Schiebesysteme werden welt-
weit eingesetzt und haben sich — mit all
ihren Weiterentwicklungen und Ergin-
zungen — bestens bewihrt. Das belegt
auch diese Zahl: Allein vom Erfolgsmo-
dell HAWA-Junior 80 hat Hawa nahezu
vier Millionen Exemplare produziert.
Und dies am Unternehmensstandort in
Mettmenstetten bei Ziirich, wo Entwick-
lung und Fertigung seit jeher ihren Sitz
haben. Denn nur so haben die ehrgeizi-
gen Ingenieure die totale Kontrolle iiber
ihre Produkte und konnen die kompro-
misslose Qualitit, fiir die das Unterneh-
men steht, sicherstellen.

Vielseitig und zuverlassig

Clou des innovativen Schiebebeschlagsys-
tems war und ist eine rostfreie, gut glei-
tende Achse, die die teuren Kugellager
ersetzte. Auf ihr wurde der eigentliche
Beschlag aufgebaut, der mit seinen zwei
Kunststoffrollen und den wartungsfreien
Gleitlagern hochste Anspriiche an Kom-
fort und Laufleistung souverin erfiillt.
Eine Entwicklungsleistung, auf die ihr
Erdenker Karl Haab wie auch sein
Bruder Otto Haab, die beiden ,,Firmen-
viter”, noch heute zu Recht stolz sind.

Die Produkt-Familie umfasst heute Be-
schlige fiir Holz-, Glas- und Metallschie-
betiiren — vom Leichtgewicht mit maxi-
mal 40 kg Tragkraft bis hin zum 250-kg-
Schwergewicht. Fiir jede Anwendung
und jedes Material stehen verschiedene
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»Firmenvater: Karl Haab

Aufhiingungsvarianten und ein grofles
Sortiment an Erginzungsteilen zur Ver-
fiigung. Ob sich der Verbraucher nun
fiir einfliigelige oder symmetrisch re-
spektive teleskopisch laufende — und
damit besonders platzsparende — Schie-
betiiren entscheidet, ob diese an der
Wand oder unsichtbar in der Decke
montiert werden sollen: Die Beschlige
sind universell einsetzbar. Jedes seit den
1980er-Jahren hinzugekommene Zu-
behorteil ist perfekt auf das bestehende
System abgestimmt — vom neuen Ol-
druckddmpfer SoftMove 80 fiir sanftes
Schlieflen iiber die spielfreie Boden-
fiihrung und Korperschallabsorber bis
zu den Schlossern. Auch in Sachen De-
sign bleiben keine Wiinsche offen: Mit
trendigen Oberflichen wie Laufschienen
oder Winkelprofilen im Edelstahl-Look,
Design-Abdeckprofilen, Festverglasung
oder dem Einbetonierprofii HAWA-
Adapto fiir die deckenbiindige Montage
von Laufschienen bietet HAWA-Junior
fir jede Anforderung im Wohn- und
Biiroumfeld eine hochwertige Losung.
So fasziniert HAWA-Junior durch die
Kombination von langjdhriger, stets ver-
feinerter Schiebebeschlagtechnik ~mit
modernem Design. Dass die verschiede-
nen Modelle regelmiflig den sich in-
dernden Anforderungen des Marktes
und den Trends in der Architektur ange-
passt und erweitert werden, versteht
sich von selbst. Damit ermdglichen die
Weiterentwicklungen —immer  wieder
neue Schiebelosungen und machen das
Schiebebeschlagsystem zu einem wah-
ren Allrounder.

Langlebig und sicher

Bei allen Garnituren ist das Laufwerk Ga-
rant fiir Langlebigkeit, hohe Laufruhe
und leichtes, gerduscharmes Schieben.
Dies belegen sowohl die LGA-Priifzertifi-
kate als auch die strengen Langzeittests —
und natiirlich die Praxis: Die Lauftechnik
beweist schliefSlich im Dauereinsatz seit
vielen Jahren iiberall auf der Welt ihre
hohe Qualitit. Formschliissige, sichere
Glasverbindungen, die spielfreie Boden-
fiihrung unten und die Stoppertechnik
mit stufenlos einstellbaren Haltepuffern
sind weitere typische Merkmale dieser
Schiebesysteme, die ein Plus an Komfort
und Bedienerfreundlichkeit gewihren.

Seit nahezu 30 Jahren auf dem Markt, ist
das Produkt heute im besten Alter — und
durch und durch ,,Swiss made*. Jahre-
lange Erfahrung, hohe Kompetenz und
bewihrte Technik, gepaart mit trendi-
gen Design-Losungen und pfiffigen Ein-
bauhilfen, machen die ausgekliigelten
Systemvarianten zu einem flexibel und
vielseitig einsetzbaren Highlight im
Hawa-Sortiment. (rk)
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Weitere Informationen zum Thema Alumini-
umfassaden finden Sie in unseren Datenban-
ken www.alu-news.de und  www.metall-
markt.net unter den genannten Firmen.

Foto: Hawa
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Maximale Lieferfihigkeit mit www.rheinfelden-alloys.eu/shop

Der neue Webshop
fiir lhre Legierungen

Ihre personlichen Ansprechpartner bei Rheinfelden Alloys

Rheinfelden Alloys bietet seinen
Kunden ab sofort die Moglichkeit,
Bestellungen auch online direkt
iiber einen Webshop zu titigen.

Seit jeher legt das Unternehmen beson-
deren Wert auf maximale Lieferfihig-
keit. Und das iiber seine volle Legie-
rungsbhandbreite, in der vom Kunden
benotigten Liefermenge und in bester
Qualitit. Ziel von Rheinfelden Alloys ist
es, den Arbeitsalltag des Kunden zu er-
leichtern.

Gerade, wenn es der Giefler besonders
eilig hat, weil er kurzfristig einen Auf-

trag von seinem Kunden erhalten hat
und schnell liefern muss, aber nicht
permanent die Legierung vorhalten
mochte, soll der Rheinfelden Alloys-
Webshop eine Unterstiitzung sein — heu-
te bestellt, morgen produziert, iiber-
morgen versandbereit.

Auf einen Blick

Im Rheinfelden Fast Alloys Shop ist es
moglich, 24 Stunden tdglich, sieben
Tage in der Woche jede Legierung des
Kunden zu bestellen. Schnell, einfach
und iibersichtlich kann die gewiinschte
Menge der hinterlegten Legierung fest-

» roh — eloxiert — beschichtet
» zu Baugruppen montiert

alkon

INHOWVATION 1N ALUMINILM

Mehr als 50 Jahre Erfahrung
in Eloxal & Pulverbeschichtung

“KONIG

...edle Oberflichen

KOMNIG Matallveradelung GmbH
Industriastralia 1 * D79787 Lavchringan
Fon +49 [0) 7741 /60970 » Fax 6097-14

info@koenigmelall.de * www. koenigmetall.de

Foto: Rheinfelden Alloys

gelegt, der Lieferort bestimmt und
anschliefend der aktuelle Legierungs-
preis abgefragt werden. Eine Count-
down-Uhr zeigt an, wie lange der LME-
bedingte Preis giiltig ist. AuSerdem hat
der Kunde die Moglichkeit, sich auf
einen Blick alle bisher bestellten Legie-
rungen und Zusammensetzungen, lau-
fende Bestellungen oder offene Posten
anzeigen zu lassen.

Besonderer Service

Zusitzlich bietet der Shop dem Kunden
stets einen personlichen Ansprechpart-
ner, der direkt per Call-Back-Service
oder E-Mail zur Verfiigung steht.

Die Zukunft

Bereits seit Jahren behandelt Rheinfel-
den Alloys sensible Kundendaten mit
erofdtmoglicher Sicherheit, so auch im
Shop. Erst durch Erteilung eines Pass-
wortes, das nur dem jeweiligen Kunden
bekannt ist, erhilt dieser Zugang zu
dem fiir jeden Kunden individualisierten
Webshop.

Die Zukunft regelmifiger Bestellungen
im Geschiftsverkehr liegt im Internet.
Rheinfelden Alloys folgt diesem Trend
und bietet seinen Kunden mit dem On-
line-Shop eine zusitzliche Moglichkeit,
Bestellungen zu titigen. Kai Miiller

STARK

Ihr Partner fiir Aluminiumoberflachen

¢ Glédnzen ¢ Gleitschleifzentrum
¢ Farbeloxal ¢ Glasperlenstrahlen

Harteloxal fiir besonders
abriebfeste Oberflachen

HauptstraBe 1 - 79807 Lottstetten
Telefon {0 77 45) 92 32-0 » Telefax 9232-30
stark@stark-eloxal.de » www.stark-eloxal.de|
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splo[JAld Auufinish

STOBAG Alufinish GmbH
BahnhofstraBe 12-14

D-79793 Wutdschingen-Horheim
Telefon 0049 7746/855-0
Telefax 0049 7746/855-40

www.stobag-alufinish.de
info@stobag-alufinish.de

Halbzeuge & Ganzsachen

forum

HOCHRHEIN

* Butzen und Ronden
* Drahte und Rohre

* Profile und Bleche
= kurz oder lang

Alles am Hochrhein. In der Aluminiumregion.

Fon 07751 862603 « www.aluminiumforum-hochrhein.de
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Prozesskette aus einer Hand gefallig?

Gut, wenn ein Aluminium-Lieferant etwas mehr zu bieten hat. Am
besten, wenn er die ganze Prozesskette beherrscht. So wie AWW.

Von der GieBerei Uber die GieBwalzbandanlage, den Werkzeugbau,
das Presswerk bis hin zur Veredelung — hier kommt Topqualitat fur
Butzen, Profile und Systemkomponenten aus einem Guss. Damit
Sie lhre Termin- und Kostenziele einhalten kdnnen.

Willkofmmen bei AWW.

Aluminium-Werke Wutdschingen AG & Co.KG

Postfach 11 20
D-79791 Wutdschingen

Tel +49(0)7746/81-0
Fax +49(0)77 46/81-217

info@aww.de
www.aww.de

ALUSVSTENE

wir konnen Alu besser
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MIT LOGIKALe IN DIE ZUKUNFT
AUF DER FRONTALE 2012, HALLE 7A, STAND 319
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TECHNI-SHOW

JAARBEURS UTRECHT
WWW.TECHNISHOW.NL

FACHMESSE FUR INDUSTRIELLE

PRODUKTIONSTECHNIK

13-16 MARZ 2012

DIE MESSE
FUR PROFIS
aus der Metall-,
Kunststoff- und
Gummiprodukt-
industrie,
dem Maschinen-
und Anlagenbau

DIE MESSE
FUR PROFIS
aus der Metall-,
Maschinen-,
Gerate-,
Elektrotechnik-,
Gummi und
Kunststoffindustrie

-

FUR KOSTENLOS
REGISTRIEREN, TEIL-
NAHME UND WEITERE
INFORMATIONEN SIEHE
WWW.ESEF.NL

FUR KOSTENLOS

REGISTRIEREN, TEIL-

NAHME UND WEITERE
INFORMATIONEN SIEHE
WWW.TECHNISHOW.NL
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Hymer-Leichtmetallbau schiirft sein Profil

Vertrauen leicht gemacht

e I, )"

Der Name Hymer-Leichtmetallbau
steht seit jeher brancheniibergrei-
fend fiir eine starke Marke mit
hohem Bekanntheitsgrad und positi-
vem Image — sowohl fiir die Kunden
wie fiir die eigenen Mitarbeiter. Das
soll auch in Zukunft so bleiben. Der
Allgduer Spezialist fiir Leitern und
Geriiste hat daher nun seine Posi-
tionierung angepasst, das Profil
geschirft und das Ergebnis im neu
entwickelten  Leistungsversprechen
schriftlich festgehalten. Die Bot-
schaft, mit der das Unternehmen jetzt
alle Zielgruppen direkt anspricht,
lautet ,.Vertrauen leicht gemacht“.

In Wangen im Allgdu wird kriftig reno-
viert: Nicht nur Innenbereich und Fassa-
de des zentralen Verwaltungsgebiudes
der Hymer-Leichtmetallbau werden der-
zeit modernisiert. Bereits im Sommer
glinzte das Allgiuer Traditionsunterneh-
men mit einem neuen Internetauftritt.
Der Web-Relaunch brachte neben ei-
nem zeitgemdflen Erscheinungsbild
auch eine benutzerfreundliche Neu-
strukturierung mit sich.

Die drei Hauptgeschiftsfelder ,Steig-
technik Serie“, , Automotive“ und ,.Son-
derkonstruktionen sind nun prisenter
und dabei gleichwertig dargestellt. Seit-
her wirbt der Spezialist fiir Leitern und
Geriiste mit dem neuen Claim ,,Vertrau-
en leicht gemacht".

Verkorpert Werte

,Wir haben festgestellt, dass kaum ein
anderes Unternehmen in unserer Bran-
che so viel Vertrauen erfihrt wie wir*,
erldutert Geschiftsfiihrer Bjorn Hilles-
heim die Idee zur Entwicklung dieses
neuen Leistungsversprechens. ,Jenseits
von Konstruktion, Materialauswahl und
Verarbeitung fiir perfekte Leitern oder
Gertiste gibt es einige Werte, die Hymer-
Leichtmetallbau stets verkorpert und die
es anderen leicht machen, uns zu ver-
trauen.

Qualititssicherung und -management
sind zentrale Voraussetzungen fiir den
Erfolg. Das Unternehmen hat das
firmeneigene Konzept fiir die Projekt-
abwicklung in Entwicklung und Produk-
tion aus dem Bereich Automotive auch
auf die Steigtechnik iibertragen und setzt
damit hohe Qualititsstandards. ,,Unsere
Partner konnen sich darauf verlassen,
dass von der Planung bis hin zur Auslie-
ferung alle Eventualititen bedacht wer-
den, damit stets eine gleichbleibende
Produkt- wie auch Prozessqualitit
gewihrleistet ist“, erklirt Bjorn Hilles-
heim.

Im Fachhandel, in der Industrie und im
Handwerk basiert der gute Ruf des Un-
ternehmens daraus folgend auf Produk-
teigenschaften wie herausragende Ver-
arbeitung,  Langlebigkeit, ~innovative
Funktionen und vor allem hohe Sicher-
heit.

Service-Mehrwerte

Im Service legt das Unternehmen
groflen Wert darauf, auf Kundenbediirf-
nisse schnell, verldsslich und flexibel zu
reagieren, und bietet in Sachen
Dienstleistung echte Mehrwerte: Ein Bei-
spiel hierfiir liefert das innovative Gertist
ADVANCED SAFE-T, das noch vor der
Produktauslieferung  vom  Schweizer
Versicherungsunternehmen Suva — der
Instanz fiir Arbeitssicherheit in der
Schweiz — mit einem Sonderpreis ausge-
zeichnet wurde.

Bei dieser Fahrgeriistserie ging es den
Entwicklern nicht nur um grofltmog-
liche Sicherheit und Flexibilitit fiir die
Anwender. Die Modulbauweise des
Geriistes vereinfacht zugleich sowohl die
Beratung und den Verkauf wie auch die

Hohe Produkt- und Prozessqualitit: Hymer-Leichtmetallbau in Wangen

Logistik fiir den Fachhindler. Mit dem
Online-Konfigurator fiir Steigleitern und
Treppen, Bithnen und Podeste — einem
Service fiir den Endkunden — entwickel-
te Hymer zudem ein Tool, das mit weni-
gen Abfragen die gewiinschte Steig-
16sung ermittelt. Der Fachhindler kann
hierzu ohne Aufwand in kiirzester Zeit
ein entsprechendes Angebot erstellen
und zusdtzlich eine aussagekriftige
Prinzipskizze vorlegen, die es dem Kun-
den ermoglicht, seine Konfiguration
noch einmal abzusichern.

Engagement fiir die Region

Auch sozial und regional engagiert sich
die Allgiver Firma zukunftsorientiert.
Das Unternehmen, bei dem finanzielle
Unabhingigkeit und Autonomie in allen

Entscheidungen Teile des Selbstverstind-
nisses sind, iibernimmt Verantwortung
fiir die Sicherung der Arbeitsplitze und
investiert in die Ausbildung des Nach-
wuchses. Die Mitarbeiter sollen sich mit
ihrem Arbeitgeber identifizieren konnen.
Bei allen Entscheidungen und Prozessen
richten die Verantwortlichen des Unter-
nehmens den Blick auf den Natur- und
Umweltschutz: Seit Mai 2011 bezieht
Hymer ausschlieflich Strom aus zu 100
Prozent erneuerbaren Energien und re-
duziert damit den CO:-Ausstof} pro Jahr
um mehr als 250 Tonnen.

Ziel der Renovierungsmafinahmen an
Dach und Fassade bis ins Friihjahr 2012
ist es, den Heizbedarf des Verwaltungs-
gebiudes um mehr als 50 Prozent zu
reduzieren. (red)

Neues Werk in Tennessee eroffnet

Quaprotek expandiert in die USA

Der Welzheimer Automobilzuliefe-
rer Quaprotek hat ein neues Werk
in Ripley, Tennessee, gegriindet. In
diesen Tagen startet die Produk-
tion von Prizisionsteilen fiir Moto-
ren im Siidosten der USA.

7

In der aufstreben-
den Automobil-Re-
gion bauen eu-
ropdische und asia-
tische Automobil-
hersteller ihre Ge-
schiftstitigkeit sys-
tematisch aus. Qua-
Y protek wird in den
Klaus Kielwein  niichsten fiinf Jah-
ren 22 Mio. US-
Dollar in den neuen Produktionsstand-
ort investieren und mehr als 130 neue
Arbeitsplitze schaffen.
Mit dem neuen Werk bedient das Unter-
nehmen Kunden aus der NAFTA-Region:
USA, Mexiko und Kanada. ,Wir freuen
uns, dass wir in Ripley nahe Memphis
den idealen Standort gefunden haben,
um unsere Prisenz in der amerikani-
schen Automobilregion in der Nihe un-
serer Kunden aufbauen zu konnen“,
bestitigt Klaus Kielwein, Inhaber und
Geschiftsfiihrer der Quaprotek GmbH.

Offene Mentalitit

,Wir finden hier alle Ressourcen, die
wir fiir einen erfolgreichen Start in den
USA benétigen: eine erweiterungsfihige
Produktionshalle, hervorragende Logis-
tikwege zu den Mirkten der NAFTA-
Staaten, exzellent ausgebildete Fachkrif-
te und eine iiberraschend offene Menta-
litdt", so Klaus Kielwein.

Unterstiitzung erhielt das Welzheimer
Unternehmen vom Staat Tennessee und
dessen lokalen Vertretern. Der Siidosten
der Vereinigten Staaten hat sich zu einer
der wichtigsten strategischen Regionen

Foto: Quaprotek

der Automobilindustrie entwickelt. Die
wachsende Ansiedlung deutscher und
asiatischer Automobilhersteller und ih-
rer Zulieferer war ein weiteres Argu-
ment fiir den US-Bundesstaat Tennessee.

Internationalisierung

Mit Produktionsstandorten in Deutsch-
land, Tschechien und nunmehr auch in
den USA setzt Quaprotek seine erfolgrei-
che Internationalisierungsstrategie kon-
sequent fort.

Das Unternehmen (200 Beschiftigte) ist
Spezialist fiir metallische Bauteile und
Fahrzeugkomponenten in Motoren und
Antriebsstringen. Die technisch an-
spruchsvollen Teile werden in grofSen
Serien produziert.

GroBe Serien

Das Unternehmen wurde 1992 von
Klaus Kielwein als technische Unterneh-
mensberatung in Welzheim gegriindet.
Seit 1995 produziert es metallische Bau-
teile und Fahrzeugkomponenten fiir Mo-
toren und Antriebsstringe. Von der Ent-
wicklung individueller Kundenanforde-
rungen bis zum einbaufihigen Bauteil
iibernimmt Quaprotek die gesamte Pro-
jektabwicklung fiir Kunden aus der Au-
tomobilbranche. Das Unternehmen ist
auf die Herstellung grofler Serien spe-
zialisiert. (red)
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Weitere Informationen zum Thema Priizisions-
teile finden Sie in unseren Dafenbanken
www.alu-news.de und www.metall-markt.net
unter den genannten Firmen.

Foto: Hymer



Arbeits- und Umweltschonung so-
wie Produktions-Effizienz miissen
sich nicht ausschliefen. Die Kom-
bination PKD-Werkzeuge und
MMS-Minimalmengenschmierung
bringt dafiir den Beweis.

In vielen Bereichen der zerspanenden
Metallbearbeitung werden unndétiger-
weise nach wie vor grofle Mengen an
Kiihlschmierstoffen ~ eingesetzt. Dem
Wort ,,unnitigerweise” kommt hier
gleich mehrfach Bedeutung zu, denn
zum einen ist die Devise , viel hilft viel*
ldngst iiberholt. Zum anderen gewihr-
leistet die Schwallkiihlung mit grofSen
Mengen noch lange nicht, dass der
Kiihlschmierstoff auch dahin gelangt, wo
er am dringendsten gebraucht wird,
nimlich direkt an der im Eingriff befind-
lichen Schneide.

Mit der MMS-Minimalmengenschmie-
rung gibt es eine Alternative, mit der auf
einen Schlag gleich zwei Probleme
gelost werden: nidmlich sparsamer und
in vielen Fillen absolut ausreichender
Einsatz von Kiihlschmierstoffen bei
gleichzeitig gezieltem Eintrag des Kiihl-
mittelstrahls in die Schneidzone. Zwar
ist dies auch mit herkommlicher oder
mit Hochdruck-Kiihlschmierung mog-
lich, jedoch setzt dies wiederum ent-
sprechende  Pumpenleistungen  und
Tankvolumina sowie den Einsatz von
vergleichsweise viel elektrischer Energie
voraus.

PKD-Werkzeuge und MMS-Minimalmengenschmierung

Kombination bringt mehr Effizienz

So weit, so gut. Doch bei zerspanungs-
technischen Prozessen sind noch ganz
andere Aspekte zu betrachten, zumal die
Bestrebungen nach kiirzeren Bearbei-
tungszeiten und reduzierten Taktzeiten
sowie verringerten Werkzeugkosten und
maximaler Energie- und Betriebsstoffe-
Effizienz weitere Herausforderungen
darstellen. So geschehen auch bei einem
deutschen Automobil-Hersteller, der die
Bearbeitung eines in groflen Serien zu
produzierenden Bauteils (Alu-Lagerrah-
men) optimieren und gleichzeitig die
Taktzeiten verkiirzen sowie die Wirt-
schaftlichkeit erhohen wollte.

Alternativen

Bislang wurden die Alu-Werkstiicke auf
einem Bearbeitungszentrum mit kon-
ventionellen Werkzeugen und unter Ein-
satz herkommlicher Kiihlschmierung in
mehreren Einzelschritten bearbeitet.
Damit waren bestimmte Taktzeiten pro
Bearbeitung bzw. Teil vorgegeben. Zur
Losung der anspruchsvollen Bearbei-
tungsaufgabe holte sich der Hersteller
den siiddeutschen Werkzeug-Spezialis-
ten HAM Hartmetallwerkzeugfabrik
Andreas Maier GmbH, Schwendi-Horen-
hausen, ins Boot. Nach Analyse der ein-
zelnen Bearbeitungen und weiterer
werkstiickspezifischer ~ Anforderungen
(Material, Bearbeitungsstrategie, Qua-
litit) erarbeiteten die Anwendungs-
Techniker zusammen mit dem Kunden
den Losungsvorschlag, auf die Kombi-

Hochproduktiv: das richtige Werkzeug

nation PKD-Werkzeuge und Minimal-
mengenschmierung MMS zu setzen.

Des Weiteren empfahlen die Techniker
von HAM den Einsatz von multifunktio-
nalen PKD-Sonderwerkzeugen sowie
von Standard-Werkzeugen wie zum Bei-
spiel Tieflochbohrern aus Vollhartme-
tall. Schlielich stellte HAM fiir die kom-
plette Bohr-, Senk- und Reib-Bearbei-
tung von Bohrungen, Fasen und Plan-
fliichen ein aus fiinf Werkzeugen beste-
hendes Set zusammen, das die hochpro-
duktive Teilefertigung auf einer Maschi-
ne erlaubt. Zudem arbeiten jetzt alle
Werkzeuge mit Minimalmengenschmie-
rung bei einem Druck von lediglich
6 bis 8 bar.

Kombination PKD und MMS

Zum Einsatz kommen folgende HAM-
Standard- und Sonderwerkzeuge: ein
multifunktionales Sonder-/Kombiwerk-
zeug mit drei PKD-Wendeschneidplatten
und einem VHM-Einsteckbohrer zur
Komplettbearbeitung der Kernlochboh-

Foto: HAM

rung und einer Planfliche in einem Ar-
beitsgang, dadurch konnte die Taktzeit
um 12,3 Sekunden verringert und die
Standmenge von ehemals 18.000 auf
nunmehr 40.000 Teile erhoht werden;
PKD-Feinbohrwerkzeug mit vier Schnei-
den und ungleicher Teilung sowie mit
Vorschneidstufe zum Vorbohren und
Reiben (eine Schneide ist im pm-Be-
reich einstellbar) der Lagerschale. Die
Taktzeit konnte hier um 28 Sekunden
reduziert, die Standmenge von zuvor
30.000 auf jetzt 40.000 Teile erhoht
werden, und es wird nur noch ein Werk-
zeug bendtigt, wodurch ein Arbeitsgang,
ein Werkzeug und der Werkzeugwechsel
entfallen.

Die weiteren Vorteile: Vollhartmetall-
Tieflochbohrer fiir Aluminium in Stan-
dardausfithrung mit 4 mm Durchmesser
anstatt eines friiher eingesetzten Einlip-
pentieflochbohrers fiir 30 x D, Taktzeit-
verringerung um sieben Sekunden so-
wie Standmengen-Steigerung von friiher
6000 auf jetzt 7000 Werkstiicke. Voll-
hartmetall-Tieflochbohrer in Standard-
ausfiihrung fiir Aluminium mit 5,0 mm
Durchmesser anstatt des vorher genutz-
ten Einlippentieflochbohrers fiir 40 x D,
Taktzeiteinsparung elf Sekunden und
Erh6hung der Standmenge von 6000 auf
9000 Werkstiicke; PKD-Feinstbearbei-
tungswerkzeug zur Bearbeitung einer
weiteren Bohrung in einem Durchgang,
Einsparung bei der Taktzeit 16 Sekun-
den, Standmengenerhohung von 20.000

auf 30.000 Teile, anstatt vorher zwei
jetzt nur noch ein Werkzeug im Einsatz.

Das Fazit

Mit den mannigfachen Einsparungen be-
ziiglich Bearbeitungszeiten, Arbeitsgdn-
gen, Werkzeugen und Werkzeug-Hand-
ling sowie der Umstellung von konven-
tioneller Kiihlschmierung auf Minimal-
mengenschmierung ist der klare Beweis
erbracht, dass im Bereich der Zerspa-
nung noch sehr viel Rationalisierungs-
Potenzial steckt. Dieses zu heben kommt
weniger neuen Hochleistungs-Bearbei-
tungszentren, sondern in erster Linie
der praxisnahen Prozessauslegung mit
entsprechender ~ Werkzeugausriistung
zu. Der Erfolg bei der Bearbeitung der
Lagerrahmen aus Aluminium verdeut-
licht zudem, welche Ergebnisse moglich
sind, wenn man eingefahrene Geleise
verlisst und unkonventionellen Losun-
gen die Chance gibt, sich zu bewéhren.
(red)

[ de]
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Weitere Informationen zum Thema Zerspa-
nung finden Sie in unseren Datenbanken
www.alu-news.de und www.metall-markt.net
unter den genannten Firmen.
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ENERGIEVERTEILUNG + SCHALTTECHNIK

9.-12.10.2012
Messe Wien

der VIENNA-TEC Fachhesucher
sind ausschlaggebhend
oder mitentscheidend an
Unternehmensentscheidungen
heteiligt

industrie
elektronik

1E

Internationale Fachmesse fiir Industrie und Gewerbe

Interessiert?

Wie Thr Unternehmen vom Industrie-
und Gewerbe-Event VIENNA-TEC —
der Kombination von sechs starken Fach-

messen — am besten profitieren kann,
verraten Thnen gerne die Expertinnen
unseres Messeteams.

Eveline Sigl, Ing. Eva Szekeres und Julia
Tatzber freuen sich tUber Thre Anfrage:
Tel.: +43(0)172720-2104

Fax: +43(0)172720-2185

E-Mail: vienna-tec@messe.at

SCHWEISSEN

JOIN-EX —

Uberzeugt!

Sichern Sie sich jetzt die besten Stand-
platze und melden Sie Thre Teilnahme

als Aussteller an. Damit setzen Sie
einen nachhaltigen Impuls flr Thren
wirtschaftlichen Erfolg.
www.vienna-tec.at/anmeldung
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Software fiir Fenster ° Tiiren - Fassaden

* genaue Kalkulation
* flexible Konstruktion
e prézise Fertigung

PICOS
software
PICOS-FTF
Die ideale Software fiir Ihre

E-mail: info@picos-software.com

Tel. +49 (7821) 9199-0 « Fax +49 (7821) 9199-26
Internet: http://www.picos-software.com

PICOS GmbH ¢ Muhlgasse 12 * D - 77933 Lahr
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06763 308-0 - info@alutectode - www.o
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ENTDECKEN SIE MIT LOGIKALe GANZ NEUE
MOGLICHKEITEN! AUF DER FRONTALE 2012

Halle 7A
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Stand 319
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Schichtarbeit macht hart

m Harteloxal erhalten Aluminiumwerkstoffe eine Schutz-

schicht mit hoher Hérte. Das bedeutet Kostenersparnis
gegendber harteren Materialien, hohe Hitze-, Korrosions-, Ver-
schileiB- und elektrische Widerstandsfahigkeit. Angewandt wird
Harteloxal in Maschinen- und Apparatebau, Automobil-
industrie, Luft- und Raumfahrt, Schiffbau, Antriebstechnik,
Vakuumtechnik, Pneumatik, Elektrotechnik, Lebensmittel-
industrie u.v.m. Rufen Sie uns an und lassen Sie sich beraten.

Hernee-StraBe 1

D-35753 Greifenstein-Beilstein
Tel: 027 79/ 71 07-0

Fax: 027 79/ 71 07-29
info@hartanedic.de

www, hartanodic.de
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Gesellschalft fir Oberflichentechnik

TURAL giefit historische Bauelemente

Handarbeit liefert die
gewiinschte Optik

Im Sandguss-Verfahren fertigen die
Spezialisten der AluminiumgiefRe-
rei TURAL historische Bauelemente
in hochwertiger Qualitit an. Das
Wiesbadener Unternehmen beein-
druckt auch mit einer Vielzahl an
Vorlagen und Mustern fiir Bauteile
aus dem dekorativen und techni-
schen Bereich, die das Lager fiillen
und bei Bedarf nachgegossen wer-
den konnen.

Zaunspitze nicht mehr vorhanden ist,
suchen die Experten von TURAL in
ihrem Lager nach etwas Passendem. Da-
bei ist der Chef mit Stilkunde behilflich.

Angeboten werden stets individuelle Lo-
sungen. ,,Es ist zum Beispiel moglich,
Stahlrohr in die Pfosten mit einzugief3en
und dadurch die Stabilitit zu erhchen.
Sie sind von auflen nicht zu erkennen,
und die gewiinschte AufSen-Optik bleibt
erhalten, erldutert Manfred Russ. Auch

Présentiert stolz seinen umfangreichen Lagerbestand: TURAL-Chef Manfred Russ

Historische Originalteile wie Zierele-
mente, Gelinder, Siulen, Pfosten, Pol-
ler, Kappen, Glasleisten, Ringe oder
Sockel fiillen die Regale der Aluminium-
Giefderei TURAL. ,,Wir haben rund 500
Teile im Lager, die wir bei Bedarf in
hochwertiger Qualitit in Aluminium
nachgiefSen konnen“, sagt Inhaber Man-
fred Russ. Der 69-jihrige Maschinen-
baumesister ist stolz auf seine umfangrei-
che Sammlung, die schon zahlreichen
Bauherren und Architekten in der Not
geholfen hat. Auch wenn Metallbauer im
Rahmen eines Auftrages derartige Bau-
elemente fiir den dekorativen oder tech-
nischen Bereich brauchen, werden sie
bei dem Wiesbadener Traditionsunter-
nehmen fiindig.

Stilgetreue Elemente

Vom wirtschaftlichen Standpunkt aus ist
der Stilguss nach einem Original oder
aus dem Modelllager historischer Ori-
ginalteile nur ein kleiner Teil des Ange-
botsspektrums (siehe Kasten ,,Unterneh-
men TURAL auf einen Blick). Dennoch
kann die Wiesbadener GiefSerei mit Fug
und Recht behaupten, im Bereich Denk-
malschutz bzw. bei der Herstellung ori-
ginal- und stilgetreuer Bauelemente
Spezialist zu sein.

Seit Jahrzehnten sammelt Russ histori-
sche Originalteile, die er im Sandguss-
Verfahren reproduzieren kann. Um das
Lager zu fiillen, halfen und helfen ihm
seine Auftraggeber. ,Wenn ein Kunde
ein historisches Originalteil bringt, um
es nachgieflen zu lassen, behalten wir es
als Muster. Der Kunde bekommt einen
kostenlosen Ersatz fiir das Muster”, so
Russ. Die Schitze aus seinen Lagerrega-
len finden vor allem im Denkmalschutz,
bei der Restaurierung oder Sanierung
von Gebduden, Gelindern, Ziunen,
Pfosten und #hnlichem Verwendung.
Allein in der niheren Umgebung des
Betriebes ist der Bedarf an historischen
Gebiudeverzierungen grof. So rekons-
truierten die Giefler von TURAL zum
Beispiel einige Sdulen, die das renovier-
te ehemalige Grand-Hotel ,Rose”
schmiicken. Das Gebdude beherbergt
jetzt die hessische Staatskanzlei.

,Wir arbeiten eng mit Denkmalschiit-
zern zusammen®, sagt Russ. Er hilft aber
auch Bauherren, Metallbauern und Ar-
chitekten weiter. Wenn es Original-Vor-
lagen gibt, kdnnen diese aus Alu nach-
gegossen werden. Wenn jedoch das ur-
spriingliche Gelinder oder die friihere

wenn dieser Materialmix moglich ist,
schwort Manfred Russ auf die Eigen-
schaften des Leichtmetalls. ,, Aluminium
ist leichter, zugfester und nicht so spro-
de wie der Eisenguss”, vergleicht er sein
Metier mit dem Eisenguss.

Nahe zu Metallbauern

Dem Firmenchef ist die Zusammenar-
beit mit den Metallbauern besonders
wichtig, denn: ,,Die Metallbauer fertigen
und montieren die Geldnder. Durch den
engen Kontakt mit der Firma TURAL
kennen sie die vielfiltigen Moglichkei-
ten des Gusses und den grofSen Fundus
an Geldnderfeldern, Treppenfiillstiben
und historischen Pollern bei der Firma
TURAL.“ Es reicht auch, wenn Metall-
bauer oder Architekten mit Bruch-
stiicken von Geldndern oder Balkontei-
len in die Werkstatt von Manfred Russ
kommen.

Um die gewiinschten Teile herzustellen,
setzen die gelernten Handformer von
TURAL auf Einzelfertigung im Sandguss-
Verfahren. Das Originalteil wird jeweils
in der mit Modellsand gefiillten Ober-
und Unterform abgebildet. Sind die Ein-
giisse dort an der richtigen Position,
heifdt es fiir die beiden Gief3er Alex Rie-
bel und Jurek Tarcz ,Gliick auf*: auf
dass die Schutzpatronin, die Heilige Bar-
bara, ihres Amtes walte.

Die beiden Spezialisten sind allerdings
nicht auf hohere Krifte angewiesen. Sie
iiben dieses Handwerk schon seit Jahren
bei TURAL aus und sind ein eingespiel-
tes Team. ,Ein GiefSer lebt von seiner
Erfahrung”, weif3 Mitarbeiter Mathias
Toischel, gelernter Maschinenbautech-
niker und als technischer Betriebswirt
bei TURAL titig.

Alle RAL-Farbtone

Verwendet wird Primiraluminium aus
der Hiitte. 780, maximal 800 Grad Cel-
sius hat das fliissige Aluminium, wenn
es mit der Gieflpfanne aus dem Tiegel-
schmelzofen in die Form gegossen wird.
Danach muss der Formkasten ab-
kiihlen — was recht unterschiedliche
Zeitspannen sein konnen —, bevor das
Ergebnis ans Tageslicht kommt und der
vor Hitze dampfende Sand vom Gussteil
entfernt wird.

JFiir Farb- und Oberflichenwiinsche
konnen wir eine Vielzahl von Moglich-
keiten anbieten, zum Beispiel alle RAL-
Farbtone bis hin zur 24-Karat-Vergol-
dung, natiirlich je nach Einsatzbereich
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Unternehmen TURAL

auf einen Blick

Das 1949 von Erich Tapfer und Friedrich Russ ge-
grindete Unternehmen wird in zweiter Generation
gefishrt und hat seinen Produktionsschwerpunkt im
technischen Bereich. Die hochwertigen Gussteile
finden in der Luft- und Raumfahrt, in der Automobil-
sowie medizinischen, optischen und chemischen In-
dustrie und in vielen anderen von Hochtechnologie
gepriigten Wirtschaftszweigen Verwendung.

Lu den Leistungen von TURAL gehdren Entwick-
lungsberatung, der Modell- und Kokillenbau, Senk-
erodieren, Kokillenguss, Endbearbeitung, Ober-
flichen-Finish und Montage. Zum Senice des
Untermehmens zéhlt auch die intensive Beratung
der Kunden. ,Wir helfen bei der Ausarbeitung der
Stiicke, vor allem dahingehend, dass sie gussge-
recht entworfen werden”, so Manfred Russ.

Dank jahrzehntelanger Erfahrung und immensem
Know-how bewiltigen die Spezialisten bei TURAL
die komplexen Anforderungen, die heutzutage an
hochtechnisierte Gussteile gestellt werden. So ver-
ligfen aus Aluminium gegossene Gehiuseteile fir
die Zugangskontrolle bei Stadien die Hallen der Fir
ma TURAL. Hierbei wurde schon im Vorfeld auf das
Know-how der Spezialisten zuriickgegriffen, die bei
der Entwicklung beteiligt waren. Bei der Umset-
zung wurden aus den CAD-Daten die Modelle fir
den Sandguss in Kunststoff gefriist.

Tiiffelei und Erfindungsgeist erforderte auch der
GroBauftrag eines Weltmarkifiihrers bei den kom-
munalen  Millentsorgungsfahrzeugen. Hier ent-
wickelte man in den Werkstiitten von TURAL die
Tragarme fiir die Mallionnen. Durch den Alumi-
niumguss erreicht man eine Kapaziftssteigerung
bei den Fahrzeugen von bis zu 2,5 Tonnen. Diese
Tragarme verlassen noch heute das Geldnde der
Firma als Serienteile. (bk)

der Gussteile“, schildert Manfred Russ
die Moglichkeiten fiir das Oberfldchen-
Finish. Nach so viel liebevoller Hand-
arbeit fiigt sich jedes Bauelement naht-
los und formschén in seine Umgebung
ein. Bettina Krdgenow

[ de]
[ net]

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

Dongfeng Nissan
bestelit
Schmiedelinie

Die Donfeng Nissan Passenger Vehicle Company
hat die SMS Meer GmbH, Diisseldorf, beauftragt,
eine Keilpresse mit Reckwalze an das neve
Schmiedewerk im chinesischen Guangzhou zu lie-
fern. Die Keilpresse AKP 2500 hat eine Schmiede-
kraft von 25 MN. Die Reckwalze vom Typ ARWS 1
formt das Schmiedematerial vor. Mit der Anlage
kann das chinesisch-apanische Joint Venture ver-
schiedene PlevelgraBen fiir Pkw vollautomatisch
und in kurzer Zeit produzieren. Die Keilpresse
schmiedet zwei Plevel gleichzeitig in einer Takizeit
von 4,8 Sekunden. Der Teiletransport in der Keil
presse erfolgt iber die servoelekirische Hubbalken-
automatik. (red)
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Sie wollen Spitzenqualitat?

Dann nur noch Lochbleche mit RAL-Glitezeichen!
...mehr als nur normgerecht:

Ceratizit mit Neuentwicklungen

Beim Bohren
Material und RAL NI
Zeit sparen GUTEZEICHEN GI‘HEEI ol Junktion Dillinger Fabrik

www.dfgb.de

Lochanstalt Aherhammer
www.aherhammer.de

Moradelli
www.moradelli.de

Muoradelli

Friedrich Graepel

Mit vier neuen Entwicklungen hat die Ceratizit S.A. ihr
Angebot an Hartstofflosungen in VerschleiRschutz und
Zerspanung erganzt.
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Lochbleche
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Optimiert: innovative Hartstofflosungen von Ceratizit

Das Priizisionssystem PX ist ein neuartiges Stechsystem fiir die
Grof3serienproduktion, das bei kleinen Stechbreiten zwischen
einem und zwei Millimetern genaue und extrem stabile Ergeb-
nisse erzielen soll. Nach Angaben des Herstellers mit Haupt-
sitz in Mamar (Luxemburg) ermoglicht das PX damit ein Ein-
sparpotenzial von mehr als 100.000 Euro. Zu dem Ergebnis
trigt der wegen der geringeren Stechbreite reduzierte Materi-
albedarf zu zwei Dritteln bei, ein Drittel erzielt die verbesserte . i ’ . =
Produktivitit. ) S—
Zudem hat der Hartmetallspezialist sein Planfrissystem Maxi- [

Mill 274, ein Frissystem fiir zwei Wendeschneidplatten-Ty-

pen, um eine vierschneidige Wendeschneidplatte mit den
Geometrien -F50 und -M50 erginzt. Bei der Erweiterung ging
es dem Hartmetallspezialisten darum, den Zeitaufwand bei
der Bearbeitung zu minimieren und gleichzeitig die Prozess-
sicherheit zu gewihrleisten. So konnen in einem Frissystem
neben der bisherigen Schnitttiefe von 2,5 mm jetzt auch
welche mit 3,8 mm erreicht werden. Und die niedrigeren . - .
Schnittkrifte sollen bei labilen Verhiltnissen noch bessere Sie haben Profil - unsere Maschinen bearbeiten es
Oberflichenergebnisse liefern.

. . elumatec GmbH | Pinacher Stralle 61 | 75417 Mihlacker
Viele Vorteile Tel. (07041) 14-266 | Fax (07041) 14-
sales@elumatec.de | www.elumatec.com

%

Stabbearbeitungszentrum SBZ 130

Mit MaxiDrill 900 5xD wiederum hat Ceratizit ein System zum
Vollbohren fiir den High-Feed-Bereich auf den Markt ge-
bracht. Eine extrem steife Konstruktion ermdglicht hohe Vor-
schubwerte fiir Lingen bis 5xD. Sowohl die Peripherie- als
auch die Zentrumsschneide sind bei dem Bohrer in gleicher
Geometrie, Grofle und Sorte ausgelegt. Das soll die Hand-

habung vereinfachen, Verwechslungsfehler vermeiden helfen Mitten im Markt Messe Stuttgart (:(

und die Lagerkosten reduzieren.

MaxiDrill 900 5xD eignet sich etwa fiir das Bohren durch
Gusshaut oder Schweifdnihte und fiir Werkstiicke in Paket-
spannung oder fiir das Auskammern von Taschen sowie das
Anbohren auf einer schrigen Fliche. In Kombination mit ver-
schlie¥festen, vierschneidigen Wendeschneidplatten aus der
Hartmetallsorte CTPP430 erzielt der Bohrer nach Auskunft
des Herstellers iiberdurchschnittlich lange Standzeiten.

Guter Spanetransport

Eine weitere Entwicklung ist die neue Spanleitstufe -R28 mit deut- A
lich gestiegener Vorschubleistung, mit der sich die Bearbeitungs-
zeit verkiirzen Lsst. Die -R28 soll auch bei hohen Geschwindigkei- I

ten und stark unterbrochenem Schnitt fiir Standzeitverlingerung, )

eine gute Spankontrolle und hohe Prozesssicherheit sorgen. Cera-

tizit hat die Spanleitstufe -R28 speziell fiir ungleichmifige An-

schnitte mit wechselnden Spantiefen und fiir Werkstoffe mit gerin- WWW. rt- ex p 0.com
ger Festigkeit entwickelt. Bei der Schruppbearbeitung brechen die
Spine kurz und kontrolliert, sodass ein guter Spinetransport gesi-
chert ist. Das Programm mit der Spanleitstufe -R28 wird abgerun-

Globaler Branchentreff;

det durch die beiden

Geometrien -R58 so- Sonnenschutzelemente, die Strom erzeugen? Toranlagen, die sich in Notsituationen

wie -R88, die im Ver- o 9 . .

oleich zu anderen intuitiv 6ffnen lassen? Mehr als 700 Aussteller aus der ganzen Welt présentieren
m Spanleitstufen ~ die auf der R+T 2012 Hightech zum Anfassen. Besucher aus Industrie, Handwerk und

hochsten Vorschiibe Architektur freuen sich auf fiinf Tage Innovation pur und ein Produkt- und Leistungs-

erzielen. Die univer-

Weitere Informationen zum Thema Hart- spektrum von unvergleichlicher Breite.

stofflosungen finden Sie in unseren Daten- §eﬂf(§iG;30ma(itlﬂe 'RSkS
banken www.alu-news.de und www.metgll- | 1St fur fast alle Werk-

mark.net unter den genannten Firmen. stoffe geeignet. ’ -
o 28.02. - 03.03.2012  ;
Messe Stuttgart

Weltleitmesse

fiir Rollladen, Tore
und Sonnenschutz R +T

Use your smartphone



Mit Tochtergesellschaften an mehreren
Standorten in der Schweiz, Deutschland
und Ruminien schuf das Unternehmen
einen regelrechten Kompetenzpool. Es
verfligt nun einerseits iiber die Fihig-
keit, den regionalen Bedarf im grofleren
Umkreis dieser Standorte kurzfristig zu
erfiillen, und andererseits iiber Know-
how in speziellen Veredelungsverfahren,
und zwar in einem breit geficherten
Spektrum von Anwendungsgebieten. Im
Maschinen- und Apparatebau ebenso
wie in der Medizintechnik, bei Funk-
tionskomponenten fiir Hydraulik und
Pneumatik wie auch bei hochst an-
spruchsvollen Bauteilen fiir den Flug-
zeugbau. Das Unternehmen verfiigt iiber
die in der Luftfahrt geforderten Zertifi-
zierungen von Nadcap und EN 9100.

Stetige Innovationen

Mit umfassender Kompetenz in unter-
schiedlichen Verfahren fiir die Ober-
flichenveredelung von Bauteilen iiber-
zeugt die BWB-Gruppe die hoch-
gesteckten Anforderungen einer Vielzahl
von Anwendern. Das Unternehmen ver-
folgt das Ziel, seine Angebotspalette zu
erweitern und stetige Innovationen zu
entwickeln. Es will damit sowohl best-
mogliche Losungen fiir traditionelle
Einsiitze bieten als auch besonders hohe
technische Anforderungen erfiillen. Aus
diesem Grund wurden in den letzten
Jahren mehrere neue Unternehmen in
die Gruppe eingegliedert. Die Tochter-
gesellschaften des Unternehmens in
Altenrhein, Bitterkinden, Brasov, Biiren
a.A., Dresden, Niederwangen, Schlieren
und Stans-Oberdorf sind Spezialisten fiir
Oberflichen. Sie veredeln Aluminium-
oberflichen fiir ein breites Spektrum
von Anwendungsgebieten im Maschi-
nen- und Apparatebau oder in der Medi-
zintechnik ebenso wie in der Hydraulik
und Pneumatik oder im Flugzeugbau.
Bei vielen dieser Bauteile und Funkti-
onskomponenten werden ganz spezielle
Anforderungen an die Oberflichenqua-
lititen gestellt. Die Veredelung der
Oberflichen umfasst sowohl entspre-
chende Vorbehandlungen als auch zum
Beispiel anodische oder chemische
Oxidation, Konversionsbeschichtungen,
Metallabscheidungen und fachgerechte
Nachbehandlungen.

Anspruchsvoller Einsatz

Die einzelnen Standorte sind einerseits
in der Lage, den Kunden in ihrer Region
termingerecht die geforderten Dienstleis-
tungen zu bieten. Andererseits verfiigen
die einzelnen Tochtergesellschaften iiber
Verfahrens-Know-how fiir spezielle, teil-
weise sehr anspruchsvolle Einsatzgebiete

Umfassendes Leistungsspektrum fiir die Oberflichentechnik

Qualitat, Prazision und Zuverlassigkeit

Durch die Eingliederung renommierter Fachfirmen konnte die BWB
Betschart AG in den letzten Jahren ihr Leistungsportfolio bei anspruchs-
vollen Oberfléichenveredelungen gezielt verstirken.

wie etwa die Luftfahrtindustrie. Beispiele
sind die Veredelung der Oberflichen mit
dem TSA-Anodisationsverfahren oder
mit besonders glatten, korrosionsfesten
und zugleich harten Ematal/Hartematal-
Schichten.

Bei entsprechendem Bedarf wird auch
die komplette Abwicklung von Projekten
von der Materialbeschaffung bis zur
Auslieferung der fertigen Teile angebo-
ten. Das im Einzelfall gewihlte Verfah-
ren orientiert sich an den fiir die kon-
krete Anwendung giiltigen Normen,
deren Einhaltung das Unternehmen
durch entsprechende Zertifizierungen
nachweist.

Zentifizierungen

Die drei Standorte Dresden, Stans-Ober-
dorf und Altenrhein sind unter anderem
gemifl den Normstandards EN 9100
zertifiziert. Die Zertifizierung nach die-
sen Normen gehort zu den ausschlag-
gebenden Bedingungen fiir Hersteller,
die die Luft- und Raumfahrtindustrie
beliefern. Die EN 9100 befasst sich als
spezielle Norm mit den Qualititsbedin-
gungen in diesen Branchen und ist in
weiten Bereichen identisch mit den ein-
schligigen gesetzlichen Vorschriften in
Europa. Nach EN 9100 zertifizierte
Unternehmen befinden sich in der
Datenbank des ,,Online Aerospace Sup-
plier Information System* (Oasis) und
konnen dort aufgerufen werden. Die
Zertifizierung der Unternehmen wird
von akkreditierten Zertifizierungsfirmen
durchgefiihrt.

Der Standort Dresden erhielt seine Zer-
tifizierung nach EN 9100 fiir die Berei-
che Galvanisieren, Anodisieren und
Beschichten mit Anstrichstoffen, die
Standorte Stans-Oberdorf und Alten-
rhein fiir die Bereiche Anodische und
Konversionsschichten sowie Elektro-
polieren und Komplettfertigung.

Den beiden Standorten Dresden und
Stans-Oberdorf wurde auflerdem die
Nadcap-Zertifizierung fiir den Bereich
Chemical Processing erteilt. Der Norm-
standard ,,Nadcap“ (National Aerospace
and Defence Contractors Accreditation
Program) greift noch weiter aus als die
EN 9100. Er legt einen weltweit einheit-
lichen Qualititsstandard fiir die Luft-
und Raumfahrtindustrie fest. Mit seiner
gegeniiber EN 9100 erweiterten Form
stellt er sicher, dass alle Prozesse in der
gesamten Fertigungs- und Lieferkette
beherrscht werden und eindeutig nach-
vollziehbar sind.

Der Standort Dresden fiihrte zur Anodi-
sierung hochwertiger Aluminiumbauteile
fiir die Luftfahrt das TSA-Verfahren ein
(Tartaric Acid-Sulphuric Acid Anodi-

Fotos: BWB Holding AG

Zur Herstellung von Funktionskomponenten fiir den Flugzeugbau verfiigt BWB iiber Zertifizierungen von Nadcap und EN 9100

sing). Das Verfahren arbeitet mit einem
nahezu unbedenklichen Chemikalien-
Gemisch aus Weinsidure und Schwefel-
sdure. Bisher wurden hochwertige Alu-
miniumbauteile fiir die Luftfahrt mit
Chromsiure-Verfahren (CAA-Verfahren)
anodisiert. Die dafiir erforderlichen
Chromate wurden jedoch gemifl der
neuen EU-Umweltrichtlinie wegen der
Gefahr starker Umweltbelastung han-
delsbeschrinkt.

Weniger Umweltbelastung

Das TSA-Verfahren hat nicht nur klare
Vorteile in Bezug auf Umweltschonung
und hohere Arbeitssicherheit, sondern
erzielt auch auflerordentlich korro-
sionsbestindige Schichten mit gleich-
mifiger Verteilung und Elastizitit. Die
mit diesem Verfahren erzeugten Schich-
ten eignen sich ausgezeichnet fiir das
Aufbringen von Lackschichten. Aller-
dings eignen sie sich nicht fiir Klebever-
bindungen. Die TSA-Anlage in Dresden
kann Bauteile mit GrofSen bis 1500 x
600 x 500 Millimetern anodisieren. Im
Juli 2011 ging eine weitere Anlage in
Brasov in Betrieb, mit der sich Teile bis
zu 3000 x 1500 x 800 Millimetern be-
handeln lassen.

Oberflichen von Funktionsbauteilen aus
Aluminium erhalten mit der Veredelung
durch das anodische Verfahren Emata-
lieren/Hartematalieren eine dauerhafte
Schutzschicht gegen Korrosion und Ver-
schleiffbeanspruchung. Das Verfahren
wurde zwar schon vor Jahrzehnten ent-
wickelt, die Prozessfiihrung ist jedoch
sehr anspruchsvoll, deshalb sind nur
wenige Unternehmen in der Lage, Ober-
flichenveredelungen mit diesem Verfah-
ren durchzufiihren. BWB besitzt an
ihrem Standort in Schlieren eine voll
automatisierte, prozessstabil arbeitende
Anlage und erreichte durch ihr Know-
how beim Ematalieren/Hartematalieren
hochbeanspruchter Teile ein beacht-
liches Ansehen in der Branche.

Die in der Mohs’schen Hirteskala zwi-
schen 7 und 8 angesiedelte, sehr kratz-
feste und harte Schicht hat eine duf3erst
geringe Rauheit und daher hervorragen-
de Gleiteigenschaften. Die Schicht ist

Die TSA-Anlage in Brasov kann
Bauteile mit GroBen bis zu 3000 x

i t 1500 x 800 Millimetern anodisieren

selbst bei sehr kompliziert geformten
Bauteilen nahezu iiberall gleich dick
und hilt Toleranzen von +/— 3 pm ein.
Dies gilt auch fiir ungiinstig angeordnete
Bereiche des zu beschichtenden Bau-
teils, also fiir enge Bohrungen und sogar
fiir Gewinde. Die Teile erhalten durch
anodische Umwandlung der Ober-
flichen sowohl einen dauerhaften
Schutz gegen Korrosion und Verschleif3-
beanspruchung als auch hervorragende
Gleiteigenschaften.

Die #duflerste Schicht des Aluminium-
werkstiickes wird in eine sehr kom-
pakte, glatte, harte und verschleif¥feste
Schicht aus Aluminiumoxid umgewan-
delt. Die Schicht ist thermisch isolierend
und wirkt mit einer Durchschlagsspan-
nung von 35 bis 50 V/pm auch als elek-
trischer Isolator. Je nach Aluminium-
legierung erhalten die Oberflichen der
Bauteile einen opak wirkenden Farbton.
Enthilt die Aluminiumlegierung einen
hohen Siliziumgehalt, kann die Ober-
fliche auch dunkelgrau sein. Die Haptik
der Oberflichen wird allgemein als sehr
angenehm empfunden.

Komplettanbieter

Fiir jeden Einsatzfall steht bei BWB ein
geeignetes Verfahren zur Veredelung
der Oberflichen zur Verfiigung, dem
jeweils entsprechende mechanische
oder chemische Vorbehandlungen vor-
angehen. Die Unternehmensgruppe
fiihrt neben den bereits erwihnten Ver-
fahren auch verschiedenste Anodisier-
verfahren durch, zum Beispiel Hart-
anodisieren oder Eloxieren. Weitere

Das TSA-Verfahren arbeitet mit einem
nahezu unbedenklichen
Chemikalien-Gemisch aus Weinséure

und Schwefelsdure

Verfahren, in denen die Unternehmens-
gruppe iiber fundiertes Know-how ver-
fiigt, sind chemische Oberflichenum-
wandlungen sowie elektrolytische und
chemische Metallabscheidungen.

Mit ihren einzelnen Standorten versteht
sich die BWB-Gruppe nicht nur als kom-
petenter Partner beim Veredeln von Alu-
miniumoberflichen, sondern generell,
wenn Langteile samt allen Bearbeitungs-

schritten komplett fertigzustellen sind,
sowohl, wenn es darum geht, den best-
geeigneten Aluminiumwerkstoff auszu-
wihlen, als auch beim Einsatz zweck-
mifiger Fiige- und Verbindungstechni-
ken, der Montage vom Einzelteil bis zur
Baugruppe, der dauerhaften Beschrif-
tung und Verpackung sowie der fachge-
rechten Lagerung und Transportlogistik.
Das Unternehmen hat Zugriff auf vielsei-
tige Verfahrens- und Fertigungskompe-
tenz und verfiigt unter anderem auch
iiber modernste Profilbearbeitungsma-
schinen. Das Erfiillen hoher technischer
Anforderungen beweist immer wieder,
dass das Unternehmen iiber die Fach-
kompetenz verfiigt, um den Werkstoff
Aluminium optimal einzusetzen. Seine
durchgiingige Kompetenz als Veredler
von Aluminiumoberflichen und das tief-
greifende praxisbezogene Wissen wer-
den von einer Vielzahl von Unternehmen
aus unterschiedlichsten Branchen ge-
schitzt: in der Luftfahrt-) Automobil-,
Elektronik-, Heimelektronik- und Be-
leuchtungsindustrie ebenso wie in der
Medizin- und Labortechnik, im Maschi-
nenbau, bei Mobeldesignern, bei Her-
stellern von Kiichen und Sanitdreinrich-
tungen oder bei den Herstellern von
Sport- und Freizeitgeriten. (mw)

[ de]
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Weitere Informationen zur Oberfliichenverede-
lung finden Sie in unseren Datenbanken
www.alu-news.de und www.metall-marki.net
unter den genannten Firmen.
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PaintExpo — 4. Internationale Leitmesse fiir industrielle Lackiertechnik

Erfolgs-Branche steuert
weiter auf Wachstumskurs

Gut drei Monate vor dem Start der
4. PaintExpo auf dem Messegelén-
de Karlsruhe zihlt die Aussteller-
liste bereits rund 300 Unternehmen.
Sie kommen aus 19 Lindern, der
Auslandsanteil liegt bei 23,6%.

Damit zeichnet sich fiir die internationa-
le Leitmesse der industriellen Lackier-
technik erneut ein Wachstum bei der
Ausstellerzahl und Internationalitit ab.
Schon jetzt sind nahezu alle Markt- und
Technologiefiihrer in den verschiedenen
Ausstellungssegmenten vertreten.

,Das ausschliellich auf die Prozessket-
ten Nasslackieren, Pulverbeschichten
und Coil Coating fokussierte Angebot
bietet Ausstellern und Besuchern der
PaintExpo einen klaren Mehrwert, und
diesen sehen immer mehr Hersteller in-
dustrieller Lackiertechnik im In- und
Ausland“, begriindet Jiirgen Hau3mann,
Geschiftsfiihrer der veranstaltenden Fair
Fair GmbH, das kontinuierliche Wachs-
tum der internationalen Leitmesse fiir
industrielle Lackiertechnik.

Nicht erwihnt hat er, dass ein Grofiteil
der Besucher aus aller Welt mit konkre-
ten Aufgabenstellungen, Investitions-
oder Orderabsichten zur PaintExpo an-
reist. Und das wird auch bei der kom-
menden Veranstaltung, die vom 17. bis
20. April 2012 auf dem Messegelinde
Karlsruhe stattfindet, so sein. Denn so-
wohl bei inhouse-lackierenden Unter-
nehmen aus allen Branchen als auch bei
Lohnbeschichtern geht es darum, Effizi-
enz, Qualitit und Umweltvertriglichkeit
des Lackierprozesses zu steigern. Dabei
spielt es keine Rolle, in welcher Bran-
che Teile aus Metall, Kunststoff, Holz-
werkstoffen, Glas oder anderen Materia-
lien zu lackieren sind.

Trends und Konzepte

Zur Optimierung der Prozesse bieten die
Aussteller in allen Bereichen neue und
weiterentwickelte Produkte und Dienst-
leistungen an. Bei der Vorbehandlung
von Metallen beispielsweise zeichnet
sich ein Trend zu nanokeramischen
Konversionsschichten ab. Alternativ da-
zu werden Losungen angeboten, die eine
oxidische, wenige Nanometer diinne
und deutlich sichtbare Schutzschicht
aufbauen. Diese ermoglicht eine einfa-
che visuelle Kontrolle. Dariiber hinaus
kann die Vorbehandlung innerhalb kur-
zer Zeit (20 bis 120 Sekunden) bei

Foto: FairFair GmbH

So sah es 2010 bei der 3. Internationalen Leitmesse fiir industrielle Lackiertechnik aus

Temperaturen zwischen 20 und 35°C
durchgefiihrt werden, wodurch sich
Energieeinsparungen und ein hoherer
Durchsatz realisieren lassen.

Eine Herausforderung fiir Betreiber von
Lackier- und Beschichtungsanlagen stel-
len auch die immer kleiner werdenden
Losgroflen und die stindig zunehmende
Farbtonvielfalt sowie kiirzere Produktle-
benszyklen dar. Mit konsequent auf Fle-
xibilitdt und Materialeffizienz ausgeleg-
ten Anlagenkonzepten und Optimie-
rungslosungen leisten die Aussteller
einen wesentlichen Beitrag zum wirt-
schaftlichen Betrieb und damit zur Wett-
bewerbsfihigkeit ~des lackierenden
Unternehmens.

Moderne Lackierroboter

Im Bereich der Pulverbeschichtung bil-
den Niedertemperatur-Pulverlacksyste-
me und Lacke, die einen optimierten
Korrosionsschutz bieten, einen Schwer-
punkt. Vorgestellt werden auch neue
Entwicklungen bei Pulver-Metalliclacken.
Dazu zihlen beispielsweise hochtempe-
raturbestindige Metallic-Pulver sowie
Lacksysteme, die der beschichteten
Oberfliche einen gewissen dreidimen-
sionalen Effekt verleihen und eine hhe-
re Bestindigkeit gegeniiber Fingerab-
driicken und Feuchtigkeit bieten. Inno-
vative Steuerungen sowie Systeme fiir
eine effektive Pulverférderung und Ap-
plikation geben ebenfalls Antworten auf
die Frage, wie sich Qualitit und Effizienz
erhohen und der Energieverbrauch ver-
ringern lassen. Einsparpotenziale sind
dariiber hinaus durch einen erhdhten

Automatisierungsgrad  auszuschopfen.
Vorgestellt werden moderne Lackier-
roboter, die einfach zu programmieren
sind und eine hohere Reproduzierbar-
keit des Lackierergebnisses, eine Ver-
ringerung von Ausschuss und damit eine
verbesserte Qualitit und Wirtschaftlich-
keit ermoglichen. Bei Fordersystemen
warten die Aussteller ebenfalls mit ver-
schiedenen Neuheiten auf.

Geht es um die Verringerung der Trock-
nungs- beziehungsweise Aushirtezeit bei
gleichzeitig reduziertem Energiebedarf,
bringt der Einsatz von Infrarot-Wirme in
vielen Fillen iiberzeugende Ergebnisse.
Nicht selten Lisst sich dadurch auch der
erforderliche Platzbedarf deutlich redu-
zieren.

Weitere Messesegmente, in denen die
Aussteller der PaintExpo zahlreiche
neue Losungen prisentieren, sind Ent-
lackung, Qualitiitssicherung und Zu-
behor wie beispielsweise Maskierung
und Gehinge sowie Bedrucken, Kenn-
zeichnung und Verpackung. Nihere
Informationen und das vorldufige
Ausstellerverzeichnis unter www.paint-
expo.de Doris Schulz

BESUCHEN SIE UNS AUF DER FRONTALE 2012
IN NURNBERG, HALLE 7A, STAND 319

Halle 7A
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RWTH Seminar
~Einfiihrung in die Technologie
des Aluminiums”

20. - 23. Marz 2012

Weitere Informationen und Anmeldung:
www.academy.rwth-aachen.de

Der aktuelle Stellenmarkt

Weitere interessante Angebote und Gesuche finden Sie online
unter www.alu-news.de

Vertriebsexperte und Anwendungsberater

Aluminiumfachmann (Strangpressen, Bearbeitung, Oberflachen-
behandlung) - 52 Jahre, Dipl.-Ing., seit 1989 in der Branche tatig, sucht
neue Aufgabe im Vertrieb oder in der Anwendungsberatung oder in
Kombination. Home Office in Milheim an der Ruhr vorhanden.

Zuschriften bitte unter 171.56496 an ALUMINIUM KURIER
Kirchplatz 8, 82538 Geretsried, barbara.fink@pse-redaktion.de

Fachberater
Fenster-, Tiiren- und Fassadentechnik

Ich suche meine neue Berufung als AuBendienst/Sales Manager/
Gebietsverkaufsleiter (Raum Bayern/Osterreich).

Als Verkaufsberater fir das Vertriebsgebiet Osterreich fir ein deutsches
Systemhaus und Fachberater bei dem Marktfuhrer fur Systeme aus
Aluminium konnte ich mir im Laufe meiner Tatigkeiten umfassende

Kenntnisse im Bereich Fenster und Turen, Fassaden sowie Sonnenschutz

aneignen. Das Aufgabenfeld meiner Tatigkeiten umfasst neben der all-
gemeinen Akquise und Kundenbetreuung die Beratung erklarungs-
bedurftiger Produkte aus der Fenster-, Turen- und Fassadentechnik.

Ich biete Gber 20 Jahre hervorragende Kenntnisse verschiedener
Marktsegmente in der Baubeschlags- und Fensterindustrie,
Aluminiumbausysteme, heroal, Schiico, Metallbau, Fenster, Turen,
Rollladen, Rolltore, Fassaden.

Ich habe groBe Freude am Umgang mit Menschen, insbesondere in
beratender Weise. Betriebswirtschaftliche Fragen sowie die Durchfihrung
von einem strategischem Gebietsmanagement reizen mich sehr.

...aber machen Sie sich doch schon bald Ihr eigenes Bild, mehr Details
Ubersende ich Ihnen gerne auf Anfrage!

Zuschriften bitte unter Chriffre 169.95513 an
ALUMINIUM KURIER, Kirchplatz 8, 82538 Geretsried
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Weitere Informationen zum Thema Lackier-
technik finden Sie in unseren Datenbanken
www.alu-news.de und www.metall-markt.net
unter den genannten Firmen.

Praktische

Mit einem breiten Programm an funktio-
nellen Pnevmatikspannern bietet die An-
dreas Maier GmbH & Co. KG (AMF) viel-
fiiltige Maglichkeiten zur Rationalisierung
und Automatisierung in der Produktion
sowie in Mess- und Priifprozessen.

Durchdachte Detaillsungen, konstruktive Besonder-
heiten und hochwertige Materialien machen aus den
Spannem lang haltbare Qualitiitsprodukfe. Bei kurz-
fristigem Bedarf, wie er in der Hochkonjunkturphase
entsteht, punktet das Untemnehmen dariiber hinaus
mit schneller Lieferfdhigkeit. Der Clou ist jedoch die
einzigartige Maglichkeit, CAD-Daten der Spanner her-
unferzuladen und sie ganz einfach mit Kinemo-
tikfunktion in Konstruktionsprogramme einzubinden.
Wir haben als einer der ersten fiir unseren CAD-
Katalog das goldene Qualitiitssiegel der Firma
(ADenas erhalfen”, betont Johannes Sayler von
AMF. , Die darin enthaltenen Funktionen ermdglichen
dem Konstrukteur einen fehlerfreien Aufbau sowie
vordefinierfe, logische Verknipfungen der einzelnen

Hilfe fiir Konstrukteure

Bauteile der Spannelemente”, so der Produkimana-
ger weiter. Im elekironischen Konstruktionskatalog
stehen dem Anwender simliche CAD-Duten der
Spannelemente und Spannsysteme als Download zur
Verfiigung. Dabei werden etwa 60 géingige CAD-For-
mate unterstitzt. Eine eindeutige logische Nummern-
vergabe sorgt dofir, duss die Daten der einzelnen
Produkte bzw. kompletter Baugruppen komfortabel
in bestehende Datenbanken infegriert werden.

Konstrukteure kinnen also die Spannelemente ganz
einfach am Bildschirm in ihre Spannvorrichtungen
einbaven. Mit einzeln selektierbaren und dadurch zu
bewegenden Elementen lassen sich fiir jedes Spann-
element dessen Bewegungsraum und damit verbun-
dene Kollisionsgefahren ermitteln. Die Position der
Spannelemente kann so bereifs im CAD-Programm
prozesssicher festgelegt werden. Ein weiterer Vorteil
der AMF-CAD-Daten ist die komplette Ubergabe des
Strukturbaumes in alle CAD-Systeme. Die im System
ausgewdhiten Zubehdrteile sind mit den Spannele-
menten kombiniert. Bei Stiicklistenausgabe werden
die vorhandenen Artikelbezeichnungen mitgeliefert,

ein Bestellvorgang kann direkt ausgelist werden. Da-
bei bietet die groBie Vielfalt an Pneumatikspannern fiir
unterschiedlichste Anwendungen Kunden eine grofie
Auswahlmdglichkeit. Mit horizontalen oder vertikalen
Iylindern, in leichter oder schwerer Ausfihrung, als
Schubstangen-, Hebel oder Schwenkspanner sind sie
fir nahezu alle Einsatzzwecke, Kraft- und Platzver-
hiilinisse erhilflich. Gerade fiir Rationalisierungs- und
Automatisierungsldsungen sind die Spanner eine wich-
tige Hilfe. Mit doppelt wirkenden Zylindern, die auch
einen kontrollierten Riickfahrweg ermaglichen, lassen
sich ganz gezielt Spann- und Lésevorgiinge automati-
sieren. Mehrere Spanner lossen sich gleichzeifig oder
unabhéingig voneinander in einer bestimmen Reihen-
folge betitigen. Dies kann beispielsweise auch tber
die Maschinensteverung laufen. Magnetkolben zur
Endlagenabfrage geben die néige Prozesssicherheit.
. Die Pneumatikspanner sind in allen Ausfishrungen so-
fort und in groBeren Stiickzahlen innerhalb einer
Woche ligferbar. Das wissen unsere Kunden zu schiit-
zen, gerade in der Hochkonjunktur”, befont Johannes
Sayler. (red)

Arbeitsvorbereitung Metallbau

Sachbearbeiterin mit mehrjahriger Erfahrung in der Fenster- und
Turenbranche (Aluminium) sucht neue Herausforderung. Erfah-
rungen in der Arbeitsvorbereitung, CAD-Zeichnungserstellung mit
Schical, Us-Wertberechnungen, Kalkulationen, Statik etc. Ich bin in
ungekindigter Stellung mit Kindigungsfrist quartalsweise und
flexibel bzgl. des Arbeitsortes. Hessen, Rheinland, Saarland
bevorzugt.

Zuschriften bitte unter 166.85400 an
ALUMINIUM KURIER, Kirchplatz 8, 82538 Geretsried

NACHFOLGER GESUCHT

Kleine, spezialisierte Sand- und KokillengieBerei im
Rhein-Maingebiet sucht Nachfolger.

Anforderungsprofil:
¢ Dipl.-Ing., Techniker/Meister mit hohem Erfahrungs-
potenzial.
Unternehmerisches Denken und Handeln.
Erfahrung in allen Bereichen der Gieereitechnik.

Zunachst sollte der Bewerber als leitender Angestellter
im Unternelynen arbeiten. Nach Ablauf einer Frist
ist die Ubernahme der Firma erwinscht.

Avussagefihige Bewerbungsunterlagen an:

R.1.B. Rationale Industrieberatung Gottfried Reymann
Danziger Strafle 63, D-65191 Wiesbaden
Mobil: 0172 140 4661
www.rational-industrieberatung.de

greymann@t-online.de




20

Seit einem Jahr ist die MB-Metall-
bau Ulrike Hofelmeyer GmbH Mit-
glied bei der Recycling-Initiative
A/U/F. Das Osnabriicker Unterneh-
men erwartet sich Pluspunkte bei
Ausschreibungen, weil seine Teil-
nahme an dem umweltschonenden
Wertstoffkreislauf von Aluminium
zertifiziert ist.

wIch bin erwartungsvoll, was uns die
Mitgliedschaft bringt, sagt Malte Baar,
Einkaufsleiter bei Metallbau Hofelmeyer,
7u dem Engagement bei A/U/F. In
Kontakt zu der Recycling-Initiative
kamen Chefin Ulrike Koppen und Ein-
kaufsleiter Malte Baar iiber ihren Sys-
tempartner. ,,Die Mitarbeiter von Schiico
haben uns auf die A/U/F aufmerksam
gemacht", erinnert sich Malte Baar. Bis
vor einem Jahr brachte der Metallbau-
betrieb die angefallenen Profilreste zu
einem Recyclingunternehmen in Osna-
briick. Jetzt, als neues Mitglied des Ver-
eins, fahrt der A/U/F-Partner TSR Recyc-
ling GmbH & Co. KG mit seinen Lkw bei
Metallbau Hofelmeyer vor und nimmt
das Material mit. Wie viel Geld es fiir
jedes Kilogramm Aluminiumschrott gibt,
orientiert sich an den Preisen der Lon-
doner Metall-Borse (LME) und an der
Sortenreinheit des Wertstoffes.

Malte Baar setzt darauf, dass er mit dem
Engagement in der A/U/F zum Beispiel
bei Ausschreibungen punktet. ,,Da wird
abgefragt, ob man an einem Kreislaufsys-
tem teilnimmt oder nicht”, erldutert er.
Jetzt kann er diesen Punkt mit ,,Ja“ an-
kreuzen. Diese Antwort macht deutlich,
dass das Unternehmen einen optimier-
ten Recyclingprozess bei der Ausschrei-
bung von nachhaltigen Gebzuden anbie-
tet und sich so aus dem Wetthewerb
heraushebt.

GroBer Anteil am Umsatz

Fiir den Osnabriicker Metallbauer ist
das eine grofle Chance, denn Auftrige
aus dem offentlichen Bereich machen
den grofiten Anteil am Umsatz aus. ,,Bei

Metallbau Hofelmeyer setzt auf optimierten Recyclingprozess

Dank A/U/F bei Ausschreibungen punkten

—

Fotos: PSE/Stefan ElgaB
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Vor allem im Bereich Fenster und Tiiren verwendet Metallbau Hofelmeyer Aluminium

offentlichen Ausschreibungen beteiligen
sich meistens 20 bis 30 Wettbewerber*,
beschreibt Malte Baar die Konkurrenz-
situation vor Ort. Und da kann jedes
Detail den Ausschlag geben.

Aluminium kommt bei dem Osna-
briicker Unternehmen vor allem im Be-
reich Fenster und Tiiren zum Einsatz.
Gerade hier setzt die A/U/F an: Ausge-
diente Fenster, Tiiren und Fassaden
werden wieder zu neuen Produkten.
Dariiber hinaus ist Metallbau Hofelmeyer
im Stahlbau sowie in den Bereichen
Brandschutz und Edelstahl titig. ,Auf-
trige fiir den Brandschutz nehmen wir
erst seit Kurzem an“, erldutert der Ein-

Einkaufsleiter Malte Baar hilt reines Kapital in den Hinden

kaufsleiter. Anfang 2011 erhielt das
Unternehmen die dafiir notwendigen
Zulassungen. Zehn Fachkrifte in der Ferti-
gung, zwei auszubildende Metallbauer
mit Fachrichtung Konstruktionstechnik
sowie drei Mitarbeiter im Biiro sind bei
dem Osnabriicker Metallbaver beschif-
tigt. Dank der Mitgliedschaft bei A/U/F
helfen sie mit, dass Aluminiumschrott
aus der Fertigung und aus ausgebauten
Elementen in einem geschlossenen
Wertstoffkreislauf erneut zum Einsatz
kommt.

Die Eckpfeiler

Umweltschutz und die Schonung von
Ressourcen waren die Eckpfeiler, auf
denen sich 1994 die Recycling-Initiative
,,A/U/F Aluminium und Umwelt im Fens-

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

ter- und Fassadenbau* griindete. Vor ei-
nem Jahr, Anfang 2011, erfolgte eine
Neupositionierung unter dem Namen
A/U/F e.V. Waren in den Jahren nach der
Griindung die Anerkennung von Alumi-
nium als umwelt- und ressourcenscho-
nender Stoff sowie die Aufhebung von
Beschrinkungen fiir den Einsatz des
Leichtmetalls die Hauptziele, bestimmen
die Themen Nachhaltigkeit, CO,-Reduk-
tion und Zertifizierung von Gebduden
zunehmend das operative Geschift des
Vereins.

Kreislauf geschlossen

Der Vorsitzende Walter Lonsinger weif3,
dass man nicht den gesamten Recycling-
anteil an Aluminium erhchen kann.
,Aber wir sorgen dafiir, dass es fiir un-
sere Materialien einen geschlossenen
Kreislauf gibt und das Material in
Deutschland beziehungsweise Europa
bleibt*, sagt er. Das garantieren vertrag-

Als Dienstleister rund um Aluminium,
Stahl und Edelstahl erfiillt der
Osnabriicker Metallbauer

die individuellen Wiinsche der Kunden

liche Regelungen, wonach das gesam-
melte Material ausschliefSlich an deut-
sche beziehungsweise europiische Alu-
miniumschmelz- und -presswerke wei-
tergegeben werden darf. Sie stellen
daraus wieder Pressbolzen fiir Fenster,
Tiiren und Fassaden her.
Mit all diesen Mafinahmen gewéhrleistet
die A/UF okologisches Arbeiten mit
Aluminium. Das sind, wie Walter Lonsin-
ger zu Recht sagt, Pfunde, mit denen
Unternehmen wie die MB-Metallbau
Hofelmeyer GmbH dank der A/U/E-Mit-
gliedschaft nicht zuletzt in der Auf3en-
darstellung wuchern konnen.

Bettina Krigenow

Der Aluminiumschrott wird in einem geschlossenen Wertstoffkreislauf erneut zum Einsatz kommen



ALUMINIUM

PSE Redaktionsservice GmbH
Kirchplatz 8

82538 Geretsried

Tel. +49 (018171 911870
info@pse-redaktion.de
www.pse-redaktion.de

Alcan Aluminium Presswerke GmbH
Landkommissarstrale 16

76829 Landau

Tel. +49 (06341 957114
www.alcan-aap.de

Alcoa Aluminium Deutschland Inc.
Zweigniederlassung Iserlohn
Stenglingser Weg 65-78

58642 Iserlohn-Lethmathe

Tel. +49 (02374 9360
www.kawneer.de

Alu-Elementbau Seevetal
Unner de Bult 2

21220 Seevetal

Tel. +49 (04105 68810
www.aeb-seevetal.de

ASP GmbH

Blasheimer StraBe 9
32361 PreuBisch Oldendorf
Tel. +49 (05742 70490
Www.pointoo.de

BRE Brandschutzsysteme
+ Metallbau GmbH
HerrfurthstraBe 8

06217 Merseburg

Tel. +49 (03461 745737
www.bre-online.de

die Wintergartenbauer
OststralBe 8

41352 Korschenbroich

Tel. +49 (0)2161 673355
www.wintergarten-kremer.de

HUECK

EDUARD HUECK GmbH & Co. KG
Loher StraBe 9

958511 Liidenscheid

Tel. +49 (02351 1511
www.eduard-hueck.de

EF Elementebau Franken GmbH
Schwadermihlenweg 5

90556 Greimersdorf

Tel. +49 (0)911 603888
www.elementebau-Franken.de

EGE Fenster GmbH & Co. KG
Wurzener StraBe 93

04668 Grimma

Tel. +49 (0034379 80445
www.ege.de

Eilenburger Fenstertechnik
GmbH & Co. KG

Am Lauchberg 1

04838 Eilenburg

Tel. +49 (0)3423 65660
www.eilenburger-fenster.de

Elementebau Manfred Glogger GmbH
Pfaffenhofener StraBe 4

86167 Augsburg

Tel. +49 (0)821 7908560
www.glogger.de

eSCO

METALLBAUSYSTEME

esco Metallbau Systeme
Gesellschaft mbH
DieselstraBe 2

71254 Ditzingen

Tel. +49 (0)7156 30080
www.esco-online.de

Feha und Lenz Metallbau GmbH
In der Struth 6

35232 Dauphtetal

Tel. +49 (06468 585
www.fehaundlenz.de

FELDHAUS Fenster + Fassaden
GmbH & Co. KG

Grevener Damm 250

48282 Emsdetten

Tel. +49 (02572 9290
www.feldhaus.de

FERGER Metallbau GmbH
StuhllindenstraBe 19
956459 Winnen/Westerwald
Tel. +49 (02663 29050
www.ferger-metallbau.de

Fischer Fenster + Tiren GmbH
Am Wannekap 11

38315 Schladen

Tel. +49 (015335 925023
www.fischer-schladen.de

FKN Fassaden GmbH & Co. KG
Kirchensaller StraBe 36
74632 Neuenstein

Tel. +49 (017942 1060
www.fkn-gruppe.de

FTF Metallelementebau
GmbH & Co. KG

Hooghe Weg 15

47906 Kempen

Tel. +49 (0)2152 51561
www.ftfmetall-kempen.de

Gebrider Burger Metallbau GmbH
NeunlindenstraBe 10

79106 Freiburg

Tel. +49 (0)761 508978
www.burger-metallbau.de

GKM Gesellschaft fiir Kunststoff
und Metall mbH
Rudolf-Diesel-StraBe 11

86551 Aichach

Tel. +49 (0)8251 88860
www.gkm-fenster.de

Gottinger Metallbau
Reinhard-Rube-StraBe 15A
37077 Géttingen

Tel. +49 (0)551 20529625
www.goettinger-metallbau.de

Grossmann Metallbau GmbH
Im Martelacker 20

79588 Efringen-Kirchen

Tel. +49 (0)7628 9423960
www.grossmann-metallbau.de

Growe Stahl- und Leichtmetallbau
Osterweg 5

32549 Bad Oeynhausen

Tel. +49 (0)5731 55677
www.growe.de

HADLER GmbH

Steinbeck 3

21684 Stade

Tel. +49 (04141 51870
www.hadler-metallbau.de

HAGA Metallbau GmbH & Co. KG
Gottfried-Schenker-StraBe 24
09244 Lichtenau

Tel. +49 (0137208 6060
www.haga-metallbau.eu

WICONA

Hydro Building Systems GmbH
Soflinger StraBe 70

89077 Um

Tel. +49 (0)731 39840
WWW.Wicona.com

Kathmann Metallbau
WedeilstraBe 17

12247 Berlin

Tel. +49 (0)30 76882740

Klauke GmbH & Co. KG
Alu-Systemkonstruktionen
ZollhausstraBe 40
58640 Iserlohn

Tel. +49 (02371 43450
www.klauke-aluminium.de

Kltber GmbH

Eiterfelder StraBe 13
36151 Burghann-Steinbach
Tel. +49 (0)B6652 2161
www.schreinerei-klueber.de

Koller Metallbau GmbH
Siemensstrale 38

64850 Schaafheim

Tel. +49 (06073 742520
www.koller-metallbau.de

kural GmbH
Robert-Bosch-Strake 20
41541 Dormagen

Tel. +49 (0)2133 272762
www.wuppermetall.de

Lindner Fassaden GmbH
Georgstrale 2

94424 Arnstorf

Tel. +49 (0)8723 202678
www.lindner-group.de

Die Mitglieder der Initiative
wAluminium und Umwelt im
Fenster- und Fassadenbau“
e.\l. haben sich der
Kreislaufwirtschaft des
glinzenden Metalls
verschrieben. Alle
genannten Betriebe bringen
sich gleichberechtigt ein,

Ausschreibungen.

www.a-u-f.com

Woertstofikreislauf

Aluminium und Umwelt
im Fenster- und Fassadenbau

damit aus einem Bauprofil wieder eine Fassade oder ein
Fenster entstehen kann. Die Nachhaltigkeit und
Umweltverantwortung bringt Metallbauern eine
Qualifizierung und damit klare Wetthewerhsvorteile bei

Mehr Informationen unter www.metall-markt.net oder

HAGA Metallbau Gmbh
IndustriestraBe 3

97461 Hofheim

Tel. +49 (09523 92200
www.haga-metallbau.eu

Heider Fensterbau GmbH
WaldschulstraBe 3
32339 Espelkamp
Tel. +49 (05743 93110

Heinrich SpieB KG
Carl-Benz-StraBe 10
95032 Hof

Tel. +49 (0)9281 783130
www.spiesskg.de

Heloe Wintergartenbau GmbH
Gerresheimer StraBe 291
40721 Hilden

Tel. +49 (0)2103 48318
www.heloe-bau.de

HL Metallbau GmbH & Co. KG
Diehendamm 41

49699 Lindern

Tel. +49 (0)5957 8879766

Hutterer Stahlbau & Metallbau
AlkorstraBe 1

83512 Wasserburg am Inn

Tel. +49 (0)8071 59870
www.hutterer-Stahl-de

HVM Heitzmann und Volz Metallbau
NeulandstraBe 1

77855 Achern

Tel. +49 (0)7841 60630
www.hvm-metallbau.de

HW-Metallbau GmbH & Co.
Betriebs KG

Am Brodberg 3

36205 Sontra

Tel. +49 (015653 97870
www.hw-sontra.de

Lohner Metallbau e.K.
Mittelklingensporn 9
95119 Naila

Tel. +49 (0)9282 3193
www.loehner-metallbau.de

Lonsinger business support
Franz-Liszt-StraBe 4
89264 Weissenhorn

Tel. +49 (0)7309 3611
www.lonsinger.eu

MARX Metallbau GmbH
Am Markt 19

49124 Georgsmarienhiitte
Tel. +49 (0)5401 5111
www.fischer-schladen.de

maxima Metallbau Gmbh
Goldenstedter StraBe 35 b
49429 Vishek

Tel. +49 (0)4445 959565

Maxxgrafix/Banner-Flex
Ferdinand-Porsche-StraBe 3
59439 Holzwickede

Tel. +49 (0)2301 298328

MB-Metallbau Ulrike Hofelmeyer
IndustriestraBe 32

49082 Osnabriick

Tel. +49 (0)541 9986793
www.mb-hoefelmeyer.de

MBS GmbH
FriedensstraBe 8

06667 Burgwerben

Tel. +49 (0)3443 238513

Metallbau Franz GmbH
An der Mihle 1

15345 Altlandsberg

Tel. +49 (0)33438 5170
www.metallbau-franz.de

Metallbau Kordes GmbH
Am Wegholt 3

49685 Emstek

Tel. +49 (014473 1076
www.metallbau-kordes.de

Metallbau Lamprecht GmbH
Rudolf-Diesel-StraBe 4
45711 Datteln

Tel. +49 (0)2363 38050
www.lamprecht.eu

Metallbau Mller GmbH
Dr.-Glinter-Henle-StraBe 5
56271 Mindersbach

Tel. +49 (0)2680 98840
www.mueller-muendersbach.de

Metallbau Schatzle GmbH
ElzstraBe 5

79350 Sexau

Tel. +49 (017641 92090
www.metallbau-schaetzle.de

Metallbau Schilling
HauptstraBe 40

79540 Lorrach

Tel. +49 (017621 3840

Metallbau Scholten
|sarstraBe 19

46395 Bocholt

Tel. +49 (012871 14815
www.metallbau-scholten.de

Metallbau Sieck
Justus-von-Liebig-Weg 6
31848 Bad Miinder

Tel. +49 (015042 912510
www.metallbau-sieck.de

M&S Bauelemente GmbH
BergmannstraBe 17

49439 Steinfeld

Tel. +49 (0)5492 96280
www.ms-bauelemente-gmbh.de

MTB Metallbau Tréndle Berger
GmbH Schildgasse 26
79618 Rheinfelden

Tel. +49 (07623 70530
www.mtb-metallbau.de

(ORGADATA

A CLICK AHEAD

ORGADATA
Software-Dienstleistungen AG
Am Nesseufer 14

26789 Leer

Tel. +49 (01491 927827
www.orgadata-ag.de

Pieper-Metallbau GmbH & Co. KG
MindenerstraBe 68

49143 Bissendorf

Tel. +49 (0)5402 4465

www. Pieper-metallbau.de

RAICO

RAICO Bautechnik GmbH
Gewerbegebiet Nord 2
87772 Pfaffenhausen
Tel. +49 (018265 9110
www.raico.de

Redinger Metallbau Gmbh
Carl-Benz-Ring 5

85080 Gaimersheim

Tel. +49 (0)8458 382204
www.redinger.de

REKO Automatic-Tiren GmbH
TrinbornstraBe 22

56281 Darth

Tel. +49 (016747 938213
www.reko.de

Renate und Klaus Korff GbR
Chemnitzer StraBe 35
91564 Neuendettelsau

Tel. +49 (019874 68150
www.metallbau-korff.de

Reynaers Aluminium Systeme
FranzstraBe 25

45968 Gladbeck

Tel. +49 (02043 96400
WWW.reynaers.com

ROTO FRANK AG
Wilhelm-Frank-Platz 1
70771 Leinfelden

Tel. +49 (0)711 75980
Wwww.roto.de

rtr Aluminiumbau GmbH
LeunatorstraBe 4a

06237 Leuna

Tel. +49 (013461 826960
www.rtr-aluminiumbau.de

Ruppel Metallbau

OststraBe 12

59929 Brilon

Tel. +49 (02961 5988170
www.metallbau-ruppel.eu

Sapa Building System GmbH
Anna-Schlinkheider-StraBe 7a
40878 Ratingen

Tel. +49 (0)2102 700790
WWW.Sapagroup.com

Scheffer Metallbautechnik GmbH
Griiner Winkel 10

52070 Aachen

Tel. +49 (0)241 180050
www.scheffer.de

Schillinger GmbH
DitthornstraBe 6

93055 Regensburg

Tel. +49 (0)941 799830
www.schillinger-metallbau.de

Schlosserei und Metallbau
Bernhard Gébel
Pastoratshof 17

47029 Grefrath

Tel. +49 (02158 3341
www.metallbau-goebel.de

Schmelz Metallbau GmbH & Co. KG
ZernstraBe 22

97842 Karbach

Tel. +49 (019391 988325
www.schmelz-metallbau.de

Schotemeier Ing.-Metallbau GmbH
Ochtruper StraBe 80

48455 Bad Bentheim

Tel. +49 (015922 98660
www.schatemeier.de

Schiico International KG
KarolinenstraBe 1-15
33609 Bielefeld

Tel. +49 (0521 7830
Www.schueco.com

Schulz

Hiirbenerstrale 6

86381 Krumbach

Tel. +49 (0)8282 82046

Stellmach GmbH
Hundehager Weg 2

18236 Kropelin

Tel. +49 (0138292 8600
www.stellmach-metallbau.de

Sykon GmbH & Co. KG
IndustriestraBe 10
32278 Kirchlengern

Tel. +49 (0)5223 98180
www.sykon.de

Technoform Bautec
Kunststoffprodukte GmbH
Ostring 4

34277 Fuldabriick

Tel. +49 (0)5619 583454
www.technoform.de

TKI System GmbH

Im Geisbaum 13

63329 Egelshach

Tel. +49 (0)6103 303300
www.metallbaukontor.de

Trefz Fensterbau GmbH
Gautitzer StraBe 21-23
04720 GroBeweitzschen
Tel. +49 (013431 718322
www.trefz-fenster.de

Vorndran Metallbau
Vorndranweg 8

97702 Kleinwenkheim
Tel. +49 (0)9766 91000
www.vorndran.de

WARNOW Metall GmbH
Rostocker StraBe 8A
18059 Polchow

Tel. +49 (0)38207 75060
www.warnow-metall.de

WERTBAU GmbH & Co. KG
Am DaBlitzer Kreuz 3
07957 Langenwetzendorf
Tel. +49 (0)36625 6110
www.wertbau.de

Wessel Stahl- und Metallbau GmbH
MunsterstraBe 73

49377 Vechta

Tel. +49 (014441 2288
www.wessel-metallbau.de

Winterhalter u. Maurer GmbH
WiesenstraBe 8

79364 Malterdingen

Tel. +49 (0)7641 91060
WWw.winmau.de

WS Metallbau GmbH

Am Windrad 4

08468 Heinsdorfergrund

Tel. +49 (0103765 38646106
www.ws-metallbau.com
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FENSTERPROFILSYSTEME

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

FENSTERTURBESCHLAGE

SIEGENIA-AUBI KG

Beschlag- und Liiftungstechnik
Industriestraf$e 1-3

57234 Wilnsdorf

Tel: +49-(0)271 39310

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

FERTIGUNGSLINIEN

CLOGS

Carl Cloos Schweif3technik GmbH
Industriestrafle

35708 Haiger

Tel: +49-(0)2773 850

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

Internet: www.cloos.de

FEUERFESTBAU

Frenzelit Werke GmbH
Frankenhammer 7

95460 Bad Berneck

Tel: +49-(0)9273 720
Fax: +49-(0)9273 72 222
E-Mail: info@frenzelit.de
Internet: www.frenzelit.com

FEUERSCHUTZTUREN

Tren - Taaw - Laeger

Teckentrup GmbH & Co. KG
Industriestrafle 50

33415 Verl

Tel: +49-(0)5246 504 0
Fax: +49-(0)5246 504 230
E-Mail: info@teckentrup.biz
Internet: www.teckentrup.biz

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

Wer? Wo? Was?

Die Produkt- und Firmendatenbank von www.alu-news.de registriert monatlich mehr als 420.000 Anfragen von Produktentwicklern, Architekten,
Werkstofftechnikern und Fachleuten. In der Fachzeitung ALUMINIUM KURIER veréffentlichen wir in jeder Ausgabe in alphabetischer Reihenfolge
der Produktstichworter einen Auszug aus dieser Datenbank. Alle eingetragenen Unternehmen finden Sie unter www.alu-news.de

FILTERANLAGEN
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ILTERBYBTEME

ERBO GmbH
Robert-Bosch-Strafle 21
71106 Magstadt

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

POLYTECHNIK

HOCKER Polytechnik GmbH
Borgloher Strafe 1

49176 Hilter

Tel: +49 (0)5409 405 0

Fax: +49 (0)5409 405 555

E-Mail: info@hpt.net

Internet: www.hoecker-polytechnik.de

FILTERROHRE

HYDRO

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

HULSENP

... Foumen aue 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

FLACHDRAHTE

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

Gutmans Aleminius Deaht GmbH

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

Gutmana Alusinium Drahl GebE

ary w—y h miy

mi

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

HULSENP

... Fonmen aue 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

IMBACH & CIE AG

Solutions in Metal
Imbach & Cie. AG Solutions in Metal
Stampfelfeld 9
CH-6244 Nebikon
Schweiz
Tel: +41-(0)62 748 4444
Fax: +41-(0)62 748 4440
E-Mail: imbach@imbach.com
Internet: www.imbach.com

FLURFORDERZEUGE

Hubtex Maschinenbau GmbH & Co. KG
Werner-von-Siemens-Straf3e 8

36041 Fulda

Tel: +49-(0)661 8382 0

Fax: +49-(0)661 8382 120

E-Mail: info@hubtex.com

Internet: www.hubtex.com

FLUSSMITTEL (NICHT-KORROSIV)

Lo
Solvay Fluor GmbH
Hans-Bockler-Allee 20
30173 Hannover
Tel: +49 (0)511 857 2460
Fax: +49 (0)511 857 2146
E-Mail: NOCOLOK@solvay.com
Internet: www.solvay-fluor.com

FORDERSYSTEME

DimaSimma srl

Via Bernardino Verro 90
1-20141 Milano

Italien

Tel: +352-836194

Fax: +352-26876302

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

ﬂ" HERRMANN-HIEBER

H + H Herrmann + Hieber GmbH
Rechbergstraf3e 46

73770 Denkendorf

Tel: +49-(0)711 934670

Fax: +49-(0)711 3460911
E-Mail: info@herrmannhieber.de
Internet: www.herrmannhieber.de

HUBTEX.

Hubtex Maschinenbau GmbH & Co. KG
Werner-von-Siemens-Strafie 8

36041 Fulda

Tel: +49-(0)661 8382 0

Fax: +49-(0)661 8382 120

E-Mail: info@hubtex.com

Internet: www.hubtex.com

|£§TT)FUA|

STOPA Anlagenbau GmbH & Co. KG
Industriestrafie 12

77855 Achern-Gamshurst

Tel: +49-(0)7841 704 0

Fax: +49-(0)7841 704 190
E-Mail: info@stopa.com

Internet: www.stopa.com

e — ]

Aimwmisinmpradail s S=nm & Ca. B
ALUTECTA GmbH & Co. KG
Industriegebiet

55481 Kirchberg

Tel: +49-(0)6763 308 0

Fax: +49-(0)6763 308 42

E-Mail: info@alutecta.de

Internet: www.alutecta.de

¢« KONIG

edlle (FerllEchemn
Konig Metallveredelung GmbH
Industriestrafe 1
79787 Lauchringen
Tel: +49-(0)7741 6097 0
Fax: +49-(0)7741 6097 14
E-Mail: info@koenigmetall.de
Internet: www.koenigmetall.de

STOBAG Alufinish GmbH
Bahnhofstrafle 12-14
79793 Wutdschingen-Horheim

Tel: +49-(0)7746 855 0
Fax: +49-(0)7746 2974
E-Mail: info@stobag-alufinish.de
Internet: www.stobag-alufinish.de

FORSCHUNG

ift Rosenheim GmbH
Theodor-Gietl-Straf3e 7-9
83026 Rosenheim

Tel: +49-(0)8031 261 0

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

FRASANLAGEN

CNC-Spezialmaschinen

MAKA Systems GmbH

Am Schwarzen Graben 8
89278 Nersingen

Tel: +49-(0)7308 813 0
Fax: +49-(0)7308 813 170
E-Mail: zentrale@maka.com
Internet: www.maka.com

SMS 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

/4
L

ALUPRO

ALUPRO GmbH & Co. KG
Wiesenstraf3e 15

51580 Reichshof (Allenbach)
Tel: +49-(0)2261 9487 0
Fax: +49-(0)2261 9487 19
E-Mail: info@alupro.de
Internet: www.alupro.de

g — =
Aiumidismpradails O=nM & Ca. Bd
ALUTECTA GmbH & Co. KG
Industriegebiet
55481 Kirchberg
Tel: +49-(0)6763 308 0
Fax: +49-(0)6763 308 42
E-Mail: info@alutecta.de
Internet: www.alutecta.de

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

Sie sind noch nicht dabei? Mit einem Online-Eintrag

In www. ist lhr Platz in diesem Lieferverzeichnis gesichert.
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Emmegi Deutschland GmbH E-Mail: info@rasant-alcotec.de
Steigstraie 46 Wemaro Tools GmbH Internet: www.rasant-alcotec.de
73101 Aichelberg Max-Eyth-StraRe 7 I

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

A& TEIFETENE

Mack Alu-Systeme GmbH
Schalmenickerstrafde 4

79771 Klettgau-Geifllingen

Tel: +49-(0)7742 9233 0

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

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

FRASMASCHINEN

CNC-Spezialmaschinen

MAKA Systems GmbH

Am Schwarzen Graben 8
89278 Nersingen

Tel: +49-(0)7308 813 0
Fax: +49-(0)7308 813 170
E-Mail: zentrale@maka.com
Internet: www.maka.com

FRASOLE
, OPORTET®

~ Kihlschmiertechnik

R. Tiibben
Oportet-Kiihlschmiertechnik GmbH
Fritz-Baum-Allee 9

47506 Neukirchen-Vluyn

Tel: +49-(0)2845 9411 58

Fax: +49-(0)2845 9411 60
E-Mail: info@oportet.de

Internet: www.oportet.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 Deutschland GmbH
Steigstrafie 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

75428 lllingen

Tel: +49-(0)7042 8263 0
Fax: +49-(0)7042 8263 23
E-Mail: verkauf@wemaro.de
Internet: www.wemaro.de

FREIFORMSCHMIEDESTUCKE

IMBACH & CIE AG
Solutions in Metal

Imbach & Cie. AG Solutions in Metal
Stampfelfeld 9

CH-6244 Nebikon

Schweiz

Tel: +41-(0)62 748 4444

Fax: +41-(0)62 748 4440

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

pro-beam AG & Co. KGaA
Lindenallee 21

39288 Burg

Tel: +49 3921 72686 0

Fax: +49 3921 72686 11
E-Mail: Burg@pro-beam.com
Internet: www.pro-beam.com

GALVANISIEREN

Chemetall

Chemetall GmbH

Trakehner Strafle 3

60487 Frankfurt

Tel: +49-(0)69 7165 0

Fax: +49-(0)69 7165 3428

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

GEFO Gesellschaft fiir Oberflichenveredlung
GmbH & Co. KG

Wagenbergstrafie 55

59759 Arnsberg

Tel: +49-(0)2932 9631 0

Fax: +49-(0)2932 9631 31

E-Mail: info@gefo-gmbh.de

Internet: www.gefo-gmbh.de

Henkel AG & Co. KGaA

Henkelstrafle 67

40191 Diisseldorf

Tel: +49-(0)211 797 3000

Fax: +49-(0)211 798 2323

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

rofin

RASANT-ALCOTEC

RASANT-ALCOTEC
Beschichtungstechnik GmbH
Zur Kaule 1

SurTec Deutschland GmbH
SurTec-Strafde 2

64673 Zwingenberg

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

GANZGLASFASSADEN

Eduard Hueck GmbH & Co. KG
Loher Strafle 9

58511 Liidenscheid

Tel: +49 (0)2351 151 1

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

WICONA

WICONA Hydro Building Systems GmbH
Soflinger Straf3e 70

89077 Ulm

Tel: +49-(0)731 3984 0

Fax: +49-(0)731 3984 241

E-Mail: wicona@wicona.de

Internet: www.wicona.de

GARAGENTORE

Tiawn - Tarw - Laagee

Teckentrup GmbH & Co. KG
Industriestrafie 50

33415 Verl

Tel: +49-(0)5246 504 0
Fax: +49-(0)5246 504 230
E-Mail: info@teckentrup.biz
Internet: www.teckentrup.biz

extrutec GmbH
Fritz-Reichle-Ring 2

78315 Radolfzell

Tel: +49-(0)7732 939 1392
Fax: +49-(0)7732 939 1399
E-Mail: info@extrutec-gmbh.de
Internet: www.extrutec-gmbh.de

GEBAUDETECHNIK

SIEGENIA-AUBI KG

Beschlag- und Liiftungstechnik
IndustriestrafSe 1-3

57234 Wilnsdorf

Tel: +49-(0)271 3931 0

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

BADE UMD RINSCHEID

BADE UND RINSCHEID
Metallwarenfabrik GmbH
HarkortstrafSe 1

57462 Olpe

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

| GEHRUNGSSAGEN |
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

PRESSTA
EISELE

PRESSTA-EISELE GmbH
BergstrafSe 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

Rapid Maschinenbau GmbH - Vertrieb -
Balinger Straf3e 29

72415 Grosselfingen

Tel: +49-(0)7476 91458 20

Fax: +49-(0)7476 91458 50

E-Mail: vertrieb@rapid-maschinenbau.de
Internet: www.rapid-maschinenbau.de

7 Texkna

Tekna Deutschland GmbH

Milser Strafle 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

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

IMBACH & CIE AG

Solutions in Metal

Imbach & Gie. AG Solutions in Metal
Stampfelfeld 9

CH-6244 Nebikon

Schweiz

Tel: +41-(0)62 748 4444

Fax: +41-(0)62 748 4440

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

GEZOGENE DRAHTE

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

Guemana Aluminium Drahl GebH

)

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

Engel GmbH
Hilnrastrala 26
S804 Newenrade-Kintmg
Engel GmbH LeichtmetallgiefSerei
Honnestrafle 26
58809 Neuenrade
Tel: +49-(0)2394 9194 0
Fax: +49-(0)2394 9194 49
E-Mail: info@engel-guss.de
Internet: www.engel-guss.de

Riietschi AG Gief3ereitechnik
Bachstraf3e 33

CH-5034 Suhr

Schweiz

Tel: +41(0)62 85550 60

Fax: +41(0)62 85550 70
E-Mail: mail@giessereitech.ch
Internet: www.giessereitech.ch

N
INDUTHERM

B we s st ardi e GrslaH

Indutherm GmbH

Brettener Strafle 32

75045 Walzbachtal

Tel: +49-(0)7203 9218 0
Fax: +49-(0)7203 9218 70
E-Mail: info@indutherm.de
Internet: www.indutherm.de

Sie sind noch nicht dabei? Mit einem Online-Eintrag

In www. ist lhr Platz in diesem Lieferverzeichnis gesichert.
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GIESSEREIAUSRUSTUNG

Indutherm GmbH

Brettener StrafSe 32

75045 Walzbachtal

Tel: +49-(0)7203 9218 0
Fax: +49-(0)7203 9218 70
E-Mail: info@indutherm.de
Internet: www.indutherm.de

GIESSEREIPRODUKTE

SRS

AMSTERDAM

SRS Amsterdam BV

Dusartstraat 23hs

NL-1072 HM Amsterdam
Niederlande

Tel: +31-(0)20 6935 209

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

TR —
Gautschi

Gautschi Engineering GmbH
Konstanzer Strafe 37
CH-8274 Tigerwilen
Schweiz

Tel: +41-(0)71 66666 66
Fax: +41-(0)71 66666 77
E-Mail: info@gautschi.cc
Internet: www.gautschi.cc

HERTWICH

SRS groun

Hertwich Engineering GmbH
Weinberger Strafle 6
A-5280 Braunau am Inn
Osterreich

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

Indutherm GmbH

Brettener StrafSe 32

75045 Walzbachtal

Tel: +49-(0)7203 9218 0
Fax: +49-(0)7203 9218 70
E-Mail: info@indutherm.de
Internet: www.indutherm.de

[GIESSRINNEN |
Drache

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

Tel: +49 (0)6432 607 0

Fax: +49 (0)6432 607 52

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

GITTER

MEVACO GmbH

Vordere KarlstrafSe 12
73033 Goppingen

Tel: +49-(0)7161 5020 0
Fax: +49-(0)7161 5020 200
E-Mail: info@mevaco.de
Internet: www.mevaco.de

GITTERROSTE

Allendorfer Fabrik
Ing. Herbert Panne GmbH

Bahnhofstraf3e 41

35753 Greifenstein/Allendorf
Tel: +49-(0)6478 809 0
Fax: +49-(0)6478 1205
E-Mail: info@panne.de
Internet: www.panne.de

PIESSLINGER...

ELOXAL UND
PULVERBESCHICHTUNG
ALUKOMPONENTEN
WERKZEUGBAU

Piesslinger GmbH

Im Gstadt 1

A-4591 Molln

Osterreich

Tel: +43-(0)7584 24 560
Fax: +43-(0)7584 24 53
E-Mail: office@piesslinger.at
Internet: www.piesslinger.at

STARK |

STARK ELOXAL GmbH
Hauptstraf3e 1

79807 Lottstetten

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

CLIMADIUSSECURIT

Tulounft mit Glas
Saint-Gobain Glass Deutschland GmbH
Viktoriaallee 3-5
52066 Aachen
Tel: +49 180 5 00203052
Fax: +49 180 5 00203053
E-Mail: glassinfo@saint-gobain.com
Internet: www.securit-partner.de

WICONA

WICONA Hydro Building Systems GmbH
Soflinger Straf3e 70

89077 Ulm

Tel: +49-(0)731 3984 0

Fax: +49-(0)731 3984 241

E-Mail: wicona@wicona.de

Internet: www.wicona.de

SOLARLUX"

SOLARLUX Aluminium Systeme GmbH
Gewerbepark 9-11

49143 Bissendorf

Tel: +49-(0)5402 400 0

Fax: +49-(0)5402 400 200
E-Mail: info@solarlux.de
Internet: www.solarlux.de

GLASFASSADEN

Minikran © Hebetechnik

Uplifter GmbH & Co. KG
Oberaich 2

92543 Guteneck

Tel: +49-(0)9433 20499 0
Fax: +49-(0)9433 20499 29
E-Mail: info@uplifter.de
Internet: www.uplifter.de

GLASPERLENSTRAHLEN

SCHORNBERG
GALVANIK

Schornberg Galvanik GmbH

Raiffeisenstrafle 3

59557 Lippstadt

Tel: +49-(0)2941 2859 0

Fax: +49-(0)2941 2859 18

E-Mail: info@schornberg.de

Internet: www.schornberg.de

GLASVERARBEITUNGSMASCHINEN

Minikran & Hebetechnik

Uplifter GmbH & Co. KG
Oberaich 2

92543 Guteneck

Tel: +49-(0)9433 20499 0
Fax: +49-(0)9433 20499 29
E-Mail: info@uplifter.de
Internet: www.uplifter.de

GLEITBESCHICHTUNG

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

STARK |

STARK ELOXAL GmbH
HauptstrafSe 1

79807 Lottstetten

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

GLiHeREl
<LOCHER >

Gebr. LOCHER Gliiherei GmbH
Miihlenseifen 2

57271 Hilchenbach

Tel: +49-(0)2733 8968 0
Fax: +49-(0)2733 8968 10

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

GERO

Gero Hochtemperaturéfen GmbH & Co. KG
Hesselbachstrafe 15

75242 Neuhausen

Tel: +49-(0)7234 9522 0

Fax: +49-(0)7234 9522 99

E-Mail: info@gero-gmbh.de

Internet: www.gero-gmbh.de

Maiers Biiro Grafik und Design GmbH
Kaiserstrafle 94

79761 Waldshut

Tel: +49-(0)7751 910101

Fax: +49-(0)7751 910102

E-Mail: welcome@maiersbuero.de
Internet: www.maiersbuero.de

promagent

marketing gmbh

promagent marketing GmbH
Fahrgasse 13

79761 Waldshut-Tiengen
Tel: +49-(0)7741 9697 0
Fax: +49-(0)7741 9697 29
E-Mail: info@promagent.de
Internet: www.promagent.de

Riedel

Mediaagentur Riedel

Hauptstrafle 21

59955 Winterberg

Tel: +49-(0)2981 2726

Fax: +49-(0)2981 1716

E-Mail: info@mediaagentur-riedel.de
Internet: www.riedelundeichler.de

ue

DESIGN & KOMMUNIKATION

buero-sieber.de

Parlerstraf3e 34

73525 Schwibisch Gmiind
Tel: +49-(0)7171 300 40
Fax: +49-(0)7171 300 52
E-Mail: info@buero-sieber.de
Internet: www.buero-sieber.de

GRAU- UND SPHAROGUSS

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

SM5

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

HEINFELDEN
N\

Solutions thru Innovation

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

GUSSTEILE

ALUMINIUM
LAUFEN AG

Aluminium Laufen AG
Industriestrafle 5

CH-4253 Liesberg

Schweiz

Tel: +41-(0)61 775 2222
Fax: +41-(0)61 775 2200
E-Mail: info@alu-laufen.ch
Internet: www.alu-laufen.ch

Engel GmbH
Leschiratal
I'W-I‘E‘EI.IEEE?S
58809 Newanrada-Kiintrog
Engel GmbH LeichtmetallgiefSerei
Honnestraf3e 26
58809 Neuenrade
Tel: +49-(0)2394 9194 0
Fax: +49-(0)2394 9194 49
E-Mail: info@engel-guss.de
Internet: www.engel-guss.de

GUTACHTENERSTELLUNG

ROSENHEIM

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

Tel: +49-(0)8031 261 0

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

HARTEREI

SurTec Deutschland GmbH
SurTec-Strafie 2

64673 Zwingenberg

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

Sie sind noch nicht dabei? Mit einem Online-Eintrag

In www. ist lhr Platz in diesem Lieferverzeichnis gesichert.






