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Strahlung verkürzt Aufheizzeit
 Wärmebehandlung von Aluminiumbauteilen

Markus­Belte­–­Vorstandsvorsitzender­BELTE­AG,­Delbrück,­Deutschland­
Dr.­Dan­Dragulin­–­Leiter­F&E­BELTE­AG,­Delbrück,­Deutschland

Auf der Suche nach höher 
beanspruchbaren Bautei-
len aus Aluminium nutzt 
die Automobilindustrie in 
zunehmendem Maße auch 
die weit reichenden Möglich-
keiten der Wärmebehand-
lung. Die Wärmebehandlung 
von Aluminiumbauteilen ist 
das Haupt-Arbeitsgebiet der 
im westfälischen Delbrück 
angesiedelten Belte AG. 

Seit­ mehr­ als­ 10­ Jahren­
konnte­ Belte­ zeigen,­ wie­
sich­mit­verbesserten­oder­

gar­neu­entwickelten­Verfahren­
ein­ optimales­ Verhältnis­ der­
mechanischen­ Bauteileigen-
schaften­ bei­ gleichzeitig­ sehr­
niedrigem­ Eigenspannungsni-
veau­erreichen­lässt.­Für­diese­
Technologien­ stellt­ das­ Unter-
nehmen­ als­ Dienstleister­ und­
Technologiepartner­ auch­ die­
maßgeschneiderte­ Anlagen-
technik­zur­Verfügung.­

Dabei­hat­ sich­Belte­neben­
den­ metallurgischen­ Problem-
stellungen­auch­mit­Fragen­der­
Wirtschaftlichkeit­ auseinan-
derzusetzen.­ Der­ Prozess­ der­
Wärmebehandlung,­ bei­ dem­
die­ Aluminiumbauteile­ aufge-
heizt­ und­ auf­ dieser­ Tempera-
tur­längere­Zeit­gehalten,­dann­
mit­definierter­Geschwindigkeit­
abgekühlt­und­danach­wieder-
um­ aufgeheizt­ werden,­ ist­ ein­
nicht­ zu­ vernachlässigender­
Kostenfaktor­ in­ der­ Produkti-
onskette.­ Im­ Bemühen,­ diese­
Kosten­ zu­ reduzieren,­ befasst­
sich­ Belte­ auch­ mit­ der­ Frage,­
auf­welche­Weise­sich­die­Auf-
heizwärme­ am­ günstigsten­ in­
das­Bauteil­überführen­lässt.­

Die­ Aufheizphase­ einer­
Wärmebehandlung­ist­der­tech-
nologische­ Parameter,­ dessen­
Verkürzung­keinen­Einfluss­auf­
das­ Gefüge­ des­ Materials­ hat,­
dabei­jedoch­gleichzeitig­einen­
extrem­ wichtigen­ wirtschaft-
lichen­Faktor­repräsentiert.­Aus­
physikalischer­ Sicht­ kann­ der­
Wärmeübergang­ grundsätzlich­
auf­ drei­ verschiedene­ Arten­
erfolgen:­
•  durch­ Wärmeleitung­ von­

einem­ Körper­ mit­ höherem­
Temperaturniveau­ zu­ einem­
anderen­ mit­ niedrigerem­
Niveau.­Dieser­Vorgang­ist­bei­

der­Wärmebehandlung­nicht­
praktisch­nutzbar.

•  Durch­ Konvektion,­ bei­ der­
die­ Wärme­ von­ der­ Umge-
bungsluft­an­den­festen­Kör-
per­ abgegeben­ wird.­ Dieser­
Prozess­wird­ in­der­Wärme-
behandlung­ überwiegend­
genutzt.

•  Durch­ Wärmestrahlung­ zwi-
schen­ zwei­ Körpern­ mit­
unterschiedlichem­ Tempera-
turniveau.­Mit­diesen­Vorgän-
gen­hat­sich­die­Forschung­&­
Entwicklung­ bei­ Belte­ jetzt­
intensiv­beschäftigt.

Entgegen­der­heutigen­Pra-
xis­ belegen­ die­ bisher­ vorlie-
genden­ praktischen­ Resultate,­
dass­ nicht­ die­ üblicherweise­
verwendete­ Konvektion­ son-
dern­die­Strahlung­der­schnells-
te­ Wärmetransferprozess­ ist­
-­auch­im­Falle­einer­Wärmebe-
handlung­von­Aluminiumlegie-
rungen.­Das­belegen­die­bisher­
durchgeführten­ praktischen­
Tests,­die­mit­Hilfe­ eines­mas-
siven­Bauteiles­(Gewicht­26­kg)­
aus­ AlSi10Mg(Cu)­ (Kokillen-
guss)­durchgeführt­wurden.

In­den­Bildern­1­bis­4­sind­die­
entsprechenden­ Erwärmungs-
geschwindigkeiten­aufgetragen.­
Die­Darstellungen­lassen­erken-
nen,­ dass­ die­ Geschwindigkeit­
des­ Wärmeübergangs,­ die­
Erwärmungsgeschwindigkeit,­
im­ Falle­ von­ strahlungsgefüh-
rten­ Erwärmungsprozessen­
größer­ ist­ als­ bei­ konvektivem­
Wärmeübergang.

Die­ hier­ präsentierten­
Resultate­zeigen,­dass­auch­ im­
Falle­ von­ Aluminium­ und­ von­
Temperaturen­kleiner­als­700°C­
der­ Wärmetransferprozess­
durch­Strahlung­zu­einer­deut-
lich­kürzeren­Aufheizzeit­führt.­
Im­ Falle­ einer­ an­ die­ Strah-
lungsbedingungen­angepassten­
Bauteiloberfläche­ ergibt­ sich­
eine­ weitere­ signifikante­ Zeit-
reduzierung.­

In­ diesem­ Zusammenhang­
muss­ erwähnt­ werden,­ dass­
die­ Aufheizphase­ einer­ Wär-
mebehandlung­ den­ höchsten­
Energieverbrauch­aufweist.­Die­
Verkürzung­dieser­Phase­ führt­
nicht­ nur­ zur­ Erhöhung­ der­
Produktivität,­ sondern­ auch­
zur­ Reduzierung­ der­ Umwelt-
belastung.­

Bild�1:�Verlauf�der�Erwärmungsgeschwindigkeit�bis�zur�Erreichen�einer�
Temperatur�von�530°C�im�Falle�eines�Wärmetransferprozesses�durch��
Konvektion�in�einem�gasbeheizten�Ofen

Bild�2:�Verlauf�der�Erwärmungsgeschwindigkeit�bis�zur�Erreichen�einer�
Temperatur�von�530°C�im�Falle�eines�Wärmetransferprozesses�durch�
Konvektion�in�einem�elektrisch�beheizten�Ofen�

Bild�3:�Verlauf�der�Erwärmungsgeschwindigkeit�bis�zur�Erreichen�einer�
Temperatur�von�530°C�im�Falle�eines�Wärmetransferprozesses�durch�
Strahlung

Bild�4:�Verlauf�der�Erwärmungsgeschwindigkeit�bis�zur�Erreichen�einer�
Temperatur�von�530°C�im�Falle�eines�Wärmetransferprozesses�durch�
Strahlung�(die�Bauteiloberfläche�wurde�an�die�Strahlungsbedingungen�
angepasst)

Die­ Entwicklung­ und­
Anwendung­ der­ strahlungs-
geführten­ Erwärmung­ für­
Aluminiumbauteile­ ist­ eine­
technische­ Herausforderung,­
von­der­sich­Belte­signifikante­
wirtschaftliche­Vorteile­auf­dem­
Gebiet­ der­ Wärmebehandlung­
verspricht.­Diese­neue­Techno-
logie­ist­nicht­nur­für­Gussteile­

aus­ Aluminium­ geeignet,­ son-
dern­sie­kann­auch­im­Bereich­
der­Aluminiumknetlegierungen­
angewendet­werden.­In­diesem­
Fall­ ist­die­Einführung­solcher­
Technologien­durch­die­weniger­
komplizierte­Form­der­entspre-
chenden­Produkte­(z.B.­Bleche,­
Bänder,­Platten)­erleichtert

www.belte-group.com
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Wachstumsmarkt Aluminium-Stromschienen 
 Aluminium für Fahrleitungsanlagen

Alcan Extrusions und Auto-
motive Structures, Singen,  
hat den Auftrag für die Lie-
ferung von 100 km Alumi-
niumstromschienen für ein 
neues Metro-Projekt in der 
indischen Metropole Banga-
lore erhalten. 

Zusätzlich­zur­Herstellung­
des­ Stromschienensys-
tems­ aus­ Aluminium­

stellt­Alcan­über­ein­Joint-Ven-
ture­mit­Railtech­Alu­Singen­ein­
Engineering-­und­Service-Paket­
bereit.­

Aluminiumstromschienen­
sind­ ein­ wachsender­ Markt­
mit­ großem­ Potenzial.­ Da­ die­
weltweite­ Nachfrage­ nach­
öffentlichen­ Transportmitteln­
zunimmt,­erweitern­viele­Städ-
te­ihr­vorhandenes­U-Bahnnetz­
oder­ planen­ neue­ Strecken.­
Durch­die­Nutzung­der­hohen­

elektrischen­ Leitfähigkeit­ von­
Aluminium­ können­ beträcht-
liche­ Energieeinsparungen,­
verglichen­mit­konventionellen­
Lösungen,­erreicht­werden.

Stromschienen­ werden­ für­
Fahrleitungsanlagen­ genutzt.­
Die­ elektrische­ Energie­ wird­

von­ den­ Stromschienen­ über­
einen­ Stromabnehmer­ auf­
die­ Fahrzeuge­ übertragen.­
Die­ Stromschiene­ setzt­ sich­
zusammen­ aus­ einem­ Alumi-
niumprofil,­zur­Gewährleistung­
der­ elektrischen­ Leitfähigkeit­
sowie­ einem­ Edelstahleinlass,­

durch­ den­ die­ erforderliche­
Abriebfestigkeit­gesichert­wird.­
Die­ beiden­ unterschiedlichen­
Materialien­ werden­ in­ einem­
komplexen­ Co-Extrusions-
verfahren­ kombiniert,­ das­ für­
diese­Art­der­Verwendung­ein-
zigartig­ ist.­ Aluminium­ bietet­
einen­ geringeren­ spezifischen­
elektrischen­ Widerstand,­ eine­
verbesserte­ Leitfähigkeit­ und­
ein­ stark­ reduziertes­ Gewicht­
im­ Vergleich­ zu­ einer­ reinen­
Weicheisenlösung.

1.000­ km­ installierte­ Alu-
miniumstromschienen­ sparen­
im­Vergleich­zu­einer­entspre-
chenden­Stahllösung­über­eine­
Lebensdauer­ von­ 30­ Jahren­
etwa­ 700.000­ Tonnen­ Treib-
hausgase.­Die­Verwendung­von­
einem­ Kilogramm­ Aluminium­
für­Schienen­spart­etwa­37­Kilo-
gramm­Treibhausgase.­

www.alcan.com

Spart�Treibhausgase:�Stromschiene�aus�Aluminium
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Tattoos für Maschinen und Produkte
 Druck- und Kennzeichnungsverfahren Alugraphics

Die Sommer GmbH aus 
Freiberg am Neckar hat 
ein neues Druck- und 
Kennzeichnungsverfahren 
für Aluminium unter dem 
Namen Alugraphics weltweit 
eingetragen. Das innova-
tive Verfahren bringt Farbe 
unter die Eloxalschicht einer 
vorbehandelten Aluminium-
platte. 

Durch­ Verwendung­ spe-
ziell­ entwickelter­ Tin-
te­ und­ der­ besonde-

ren­ Technologie­ ergeben­ sich­
beachtliche­Möglichkeiten.­Die­
bedruckten­ Platten­ sind­ mit­
Härtegrad­ 9­ härter­ als­ Glas,­
nahezu­ unverwüstlich­ und­
können­ in­ rauer­ Umgebung­
eingesetzt­ werden.­ Typen-
schilder­ in­Motorräumen­oder­
Frontplatten­ an­ Maschinen­
erhalten­eine­sichere­und­dau-
erhaft­ bedruckte­ Oberfläche,­
die­auch­Seewasser­widersteht.­
Die­Verwendung­des­gesamten­
Farbspektrums­ ermöglicht­ die­
Darstellung­ fotorealistischer­
Motive­ und­ Farbverläufe­ und­
bietet­ beeindruckende,­ neue­
Möglichkeiten.

Das­ neue­ unter­ der­ Marke­
Alugraphics­ weltweit­ eingetra-
gene­ Verfahren­ sei­ vergleich-
bar­ einer­ Tätowierung­ unter­
die­menschlichen­Haut,­erklärt­
Dirk­ Theurer.­ „Es­ ist­ genauso­
langlebig,­ praktisch­ nicht­ zu­
verwüsten­und­die­Oberfläche­
ist­ darüber­ hinaus­ noch­ sehr­
hart“,­ so­ der­ Geschäftsführer­
von­ Sommer­ weiter.­ In­ einem­
Untereloxal-Druckverfahren­

werden­Aluminiumflächen­mit­
Farben­ gekennzeichnet­ oder­
veredelt.­ Hierzu­ wird­ die­ Far-
be­ nicht­ aufgetragen,­ sondern­
direkt­ in­die­offenporige,­ glas-
klare­ und­ somit­ durchschei-

nende­Oxidschicht­eingebracht.­
Anschließend­werden­die­Poren­
der­ Oxidschicht­ geschlossen­
und­die­Farbe­dadurch­fest­ver-
ankert.­ Die­ Oberfläche­ weist­
danach­ mit­ Härtegrad­ 9­ eine­
sehr­widerstandsfähige­Schicht­
auf.­Sie­ist­beständig­gegen­UV-
Strahlung,­Verwitterung,­ gegen­
mechanische­ und­ chemische­
Beanspruchung.­ Mit­ diesen­
Eigenschaften­bieten­sich­Her-
stellern­ von­ Industrie-­ und­
Konsumgütern­ sowie­ Maschi-
nenbauern­ preiswerte,­ sichere­
und­vielfältige­sowie­neuartige­
Kennzeichnungsmöglichkeiten.

Angeboten­ wird­ das­ Alu-
graphics-Verfahren­für­Alumini-
umplatten­von­0,1­bis­vier­Milli-

meter­Stärke­und­bis­zu­Format-
größen­von­2.460­x­1.210­mm.­
Größere­ Formate­ sind­ durch­
das­ Zusammensetzen­ mehrer­
Platten­ möglich.­ Mit­ dem­
Bedrucken­ ist­ das­ Spektrum­
von­Sommer­jedoch­noch­nicht­
zu­ Ende.­ Die­ cleveren­ Schwa-
ben­können­dank­ihres­moder-
nen­ Maschinenparks­ auch­ die­
mechanische­ Verarbeitung­ der­
Aluminiumplatten­ anbieten.­
Fräs-­ und­ Stanzoperationen­
sowie­ ein­ hochwertiges­ Finish­
gehören­genauso­zum­Angebot­
wie­ Verpackung­ und­ Logistik­
bis­in­die­Produktionsprozesse­
der­Kunden­hinein.

Als­ typische­ Anwendungs-
beispiele­nennt­Theurer­neben­
Typenschildern,­ Frontplatten­
Geräte-­ und­ Maschinenver-
kleidungen­ oder­ Barcode-
Schilder,­ die­ auch­ höchsten­
mechanischen­ Belastungen­
standhalten­ und­ ästhetischen­
Ansprüchen­ genügen­ müssen.­
So­ bezieht­ beispielsweise­ die­
Mercedes-Sportmarke­ AMG­
die­ Motorenplaketten­ mit­ den­
Namen­ der­ verantwortlichen­
Motorenbauer­ in­ dem­ neuen­
Verfahren.­ Durch­ die­ digitale­
Ansteuerung­ von­ alugraphics­
können­Motive­mit­Seriennum-
mern,­fortlaufenden­Nummern­
oder­ Barcodes­ in­ der­ Auflage­
eins­ bis­ unendlich­ hergestellt­
werden.

Warum­ genau­ das­ Alugra-
phics-Verfahren­weltweit­unver-
gleichliche­ Ergebnisse­ liefert,­
will­ Theurer­ nicht­ sagen.­ Nur­
soviel­lässt­sich­der­Firmenchef,­
der­das­Unternehmen­in­zwei-
ter­Generation­führt,­entlocken:­
„Die­Rezeptur­für­die­Tinte­wur-
de­in­einem­langen­Forschungs-­
und­ Entwicklungsprozess­ mit­
Chemie-Experten­ immer­ wie-
der­ optimiert.“­ Darüber­ hin-
aus­ist­das­Druckverfahren­auf­
den­ speziellen­ Maschinen­ bei­
Sommer­ selbst­ weiterentwi-
ckelt­ worden.­ „Damit­ sind­ die­
Ergebnisse­ unseres­ Verfahrens­
sicherlich­ einzigartig­ auf­ der­
Welt“,­meint­Theurer.

www.sommer.de

Das�Alugraphics-Verfahren�bringt�Farbe�unter�die�Eloxalschicht��
von�Aluminiumplatten

Mit�Alugraphics�möglich:�Motive�mit�Seriennummern,�fortlaufenden�
Nummern�oder�Barcodes�

Bessere Solarkraftwerke mit Aluminium
 Hydro-Projekt mit 3M 

Der Technologiekonzern 3M 
hat eine gut reflektieren-
de Spiegelfolie für solare 
Parabolrinnenkraftwerke 
entwickelt. Dafür hat Hydro 
Aluminium das spezielle 
Aluminiumband HyBridAl 
als leichten und robusten 
Träger entwickelt. 

Die­Folie­von­3M­und­die­
dünne­Aluminiumplatte­
von­ Hydro­ zusammen­

erlauben­den­Bau­deutlich­grö-
ßerer­ Einzelspiegel­ als­ bisher­
aus­ Glas.­ Großflächige­ Solar-
spiegelkraftwerke­ könnten­
somit­ erheblich­ günstiger­ und­
effizienter­gebaut­und­fast­kom-
plett­recycelbar­werden.­

■  20 Prozent  
weniger Kosten

Nach­ Angaben­ von­ 3M­
haben­ Studien­ ergeben,­ dass­
das­neue­System­die­Kosten­der­
Spiegelanlagen­ in­ solarther-
mischen­Kraftwerken­um­bis­zu­
20­ Prozent­ senken­ könne.­ Bei­
einem­ 50-Megawatt-Kraftwerk­

wären­dies­bis­zu­20­Millionen­
Euro.

Immer­ mehr­ Solarkraft-
werke­werden­für­sonnenreiche­
Regionen­ geplant­ und­ dabei­
immer­ größer­ dimensioniert.­
„Dieser­ erhebliche­ Beitrag­ zur­
sauberen­ Energieversorgung­
der­Zukunft­kann­mit­unserem­
Aluminium­ günstiger,­ effizi-
enter­ und­ recycelbar­ erbracht­
werden.­ Wir­ freuen­ uns,­ dies­

mit­3M­nun­gemeinsam­voran­
zu­ bringen“,­ sagt­ Oliver­ Bell,­
Konzernvorstand­der­Hydro­für­
das­ Geschäftsfeld­ Rolled­ Pro-
ducts.

Schon­ heute­ bestehen­ Trä-
ger-,­Schutz-­und­Rahmenkons-
truktionen­in­der­Solartechno-
logie­ zumeist­ aus­ Aluminium.­
Mit­Spiegeln­auf­Basis­von­Alu-
minium­würde­ein­Solarrinnen-
kraftwerk­zu­einer­fast­vollstän-

dig­ recycelbaren­ Anlage.­ Die­
Elemente­würden­weit­weniger­
wiegen­ und­ sollen­ erheblich­
einfacher­ zu­ installieren­ sein­
als­heutige­Lösungen.

Rolled­ Products,­ die­ Walz-
sparte­der­Hydro,­liefert­schon­
seit­ geraumer­ Zeit­ Bleche­ für­
Kollektorrückseiten­ und­ Alu-
miniumband­für­Kollektorwan-
nen.­ Wichtigste­ Neuentwick-
lung­ von­ Hydro­ für­ die­ Solar-
thermie­ ist­ mit­ HySelect­ die­
weltweit­ erste­und­patentierte,­
selektive­ Beschichtung,­ die­ im­
Coilcoating-Verfahren­ auf­ ein­
Aluminiumband­ aufgebracht­
wird;­sie­absorbiert­Sonnenkraft­
in­Kollektoren­zur­Gebäudehei-
zung­ oder­ Warmwasserversor-
gung.­Hydro­wird­damit­alle­in­
der­ Solarthermie­ eingesetzten­
Aluminiumlösungen­ anbieten­
können:­mit­den­beschichteten­
Bändern­ sowie­ mit­ den­ benö-
tigten­ Rohren,­ die­ Hydro­ als­
weltweit­ führender­ Produzent­
von­ stranggepressten­ Alumi-
niumpräzisionsrohren­ bereits­
anbietet.

www.hydro.com

Das�neue�System�von�3M�und�Hydro�kann�die�Kosten�der�Spiegelanlagen�
in�solarthermischen�Kraftwerken�um�bis�zu�20�Prozent�senken
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Branchentreff der Druckgießer
 11. Internationaler Deutscher Druckgusstag 

Die internationale Druck-
gießer-Fachwelt versammelt 
sich auf ihrem Branchen-
treff am 23. Februar 2011 
im Messezentrum Nürn-
berg. 

Fachvorträge­zu­aktuellen­
und­ zukunftsweisenden­
Themen­stehen­dann­im­

Mittelpunkt­ des­ 11.­ Internati-
onalen­Deutschen­Druckguss-
tages.­ Veranstalter­ sind­ der­
Verband­ Deutscher­ Druckgie-
ßereien­ (VDD)­ und­ der­ Bun-
desverband­ der­ Deutschen­
Gießerei-Industrie­(BDG).­

„Der­ Internationale­ Deut-
sche­Druckgusstag­ ist­ für­uns­
alle­ eine­ gute­ Gelegenheit,­
sich­ auch­ in­ den­ Euroguss­
freien­ Jahren­ mit­ Kollegen­
und­ Experten­ über­ aktuelle­
Entwicklungen­in­der­Branche­

auszutauschen“,­ so­ Gerhard­
Eder,­ Vorsitzender­ des­ Ver-
band­ Deutscher­ Druckgieße-
reien­VDD.­

Themen­des­Druckgusstags­
sind­ unter­ anderem:­ „Recyc-
eltes­Aluminium­–­ein­bedeu-
tender­ Beitrag­ zur­ Metallver-
sorgung“,­ „Strukturbauteile­
–­ eine­ faszinierende­ Wachs-
tumschance“,­ „Metallische­
Verbundguss-Strukturen­
–­ Werkstoffe,­ Verbindungen­
und­Interaktionen“­sowie­„Vor-
teile­von­hybriden­Druckguss-
Spritzguss-Komponenten“.­ Im­
Foyer­des­Vortragssaales­findet­
eine­Ausstellung­der­Zuliefer-
industrie­statt.­

Das­ komplette­ Programm­
des­ Internationalen­ Deut-
schen­ Druckgusstages­ gibt­ es­
im­Internet­unter­

www.euroguss.de

Die mittel- und langfristigen 
Perspektiven für die deut-
schen Gießereien sind, so 
stellte das ifo Institut Mün-
chen im vergangenen Jahr 
fest, als gut zu bezeichnen. 
Der Fahrzeugbau, Hauptab-
nehmer für die Erzeugnisse 
der Gießereiindustrie, hat 
die akute Absatzkrise laut 
„Prognose Guss 2020“ von 
Hans-Günther Vieweg und 
Christian Wanninger über-
wunden. Darüber hinaus 
bietet die Eröffnung neuer 
Geschäftsfelder, verbunden 
mit den daraus erwach-
senden Ansprüchen an 
extremen Leichtbau, Heraus-
forderung und Perspektive 
zugleich. Dies bleibt auch 
Werkzeugstahl-Spezialist 
EschmannStahl nicht ver-
borgen. 

Mit­ einem­ breit­ aufge-
stellten­ Serviceange-
bot­ sieht­ das­ Unter-

nehmen­ der­ Zukunft­ auf­ dem­
heiß­ umkämpften­ Stahlmarkt­
optimistisch­ entgegen.­ Ganz­
besonders­im­Fokus­der­Erwar-
tungen­steht­dabei­die­Sonder-
güte­ ES­ Primus­ SL,­ die­ 2010­
auf­der­Fachmesse­Euroguss­in­
Nürnberg­ erstmals­ vorgestellt­
wurde.­ Der­ neu­ entwickelte­
ESU-Sonderwerkstoff­ vereint­
laut­EschmannStahl­Funktiona-
lität­ und­ Wirtschaftlichkeit­ in­
hohem­Maße.­Der­hochlegierte­
Warmarbeitsstahl­ES­Primus­SL­
gilt­ in­der­Branche­mittlerwei-
le­als­heißer­Tipp,­wenn­es­um­­
stark­beanspruchte­ sowie­ geo-
metrisch­ komplexe­ und­ groß-
formatige­ Druckgießformen­
geht,­die­höchsten­thermischen­
und­ mechanischen­ Einflüssen­
ausgesetzt­sind.

Darüber­ hinaus­ soll­ König­
Kunde­an­den­Unternehmens-
standorten­ Gummersbach­
und­ Reichshof-Wehnrath­ alles­
vorfinden,­ damit­ sein­ Produkt­
zum­ Kassenschlager­ wird.­ Mit­
umfangreichen­Lagerbeständen­
von­ der­ Standardgüte­ bis­ zur­
Sonderlegierung­ bei­ Warmar-
beitsstählen,­Kaltarbeitsstählen­
und­ Kunststoffformenstählen,­
den­ vielfältigen­ Möglichkeiten­
der­mechanischen­Vorbehand-
lung­ mit­ modernen­ Bearbei-
tungsmaschinen­ sowie­ einer­
auf­ dem­ neusten­ Stand­ der­
Technik­ arbeitenden­ Wärme-
behandlung­ kann­ das­ Unter-
nehmen­ Wettbewerbsvorteile­
durch­ entscheidend­ verkürzte­
Bearbeitungszeit­für­Werkzeug-
formen­–­auch­und­gerade­ im­
Alu-Druckgussbereich­–­bieten.­
„Mit­der­Kombination­ aus­der­
Bereitstellung­ des­ Werkzeug-
stahls,­ der­ mechanischen­ Vor-
bearbeitung,­ der­ neuen­ Wär-
mebehandlung­ sowie­ unseren­
Sondergüten­ sind­ wir­ in­ der­
Lage,­ jederzeit­ schnell­ auf­
die­ Bedürfnisse­ des­ Marktes­
reagieren­ zu­ können“,­ erklärt­
EschmannStahl-Verkaufsleiter­
Markus­Krepschik.

Die­ bei­ EschmannStahl­
eigens­entwickelten­Sondergü-
ten­sollen­dabei­helfen,­weitere­
Marktanteile­ zu­ erschließen­
und­den­Kunden­die­bestmög-
lichen­ Lösungen­ für­ ihre­ Pro-
jekte­ zu­ bieten.­ Dazu­ tragen­
bereits­ seit­ längerem­auch­die­
EschmannStahl-Sondergüten­
wie­ der­ ES­ Multiform­ SL,­ ES­
Antikor­SL­und­ES­Aktuell­1200­
bei,­ die­ in­ anderen­ Marktseg-
menten­ erfolgreich­ im­ Einsatz­
sind.­Nähere­Informationen­zu­
allen­Sondergüten­gibt’s­unter

�www.eschmannstahl.de�

Schnelle Projektzeiten und  
leistungsstarken Sondergüten

 Werkzeugstähle von EschmannStahl

EschmannStahl�bietet�seinen�Kunden�bestmögliche�Lösungen
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logimat 2011
8. – 10. Februar
neue messe stuttgart, Halle 1/stand 240

besucHen sie uns auF der

Aus Ideen
werden
Lösungen

————  fehr ist führend in Lagerlogistik. 
Seit 1968 sind wir auf hochqualitative und 
hocheffiziente Lagerlösungen speziali-
siert. Mit typisch Schweizer Know-how, 
Präzision und Weltoffenheit entwickeln wir 
innovative Logistikkonzepte. Modernste 
Technik und durchgängige Lager- und 
Handlingskonzepte sichern den perfekten 
Materialfluss von der Einlagerung bis zum 
Abtransport, vom Produzenten bis zum 
Verbraucher. Was können wir für Sie tun?

Fehr Lagerlogistik AG
In der Au 5, CH-8406 Winterthur
T +41 (0) 52 260 56 56
info@lagerlogistik.ch

APR01_02.indd   9 26.01.11   08:05


