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Vereinsnachrichten

29. Jahreshauptversammlung des Sagewerksmeistervereins
vom 26. bis 28. 10. 2007 in Gutach-Bleibach im Schwarzwald

Die Teilnehmer trafen sich am Freitag d.
26. 10. um 10.00 Uhr bei der Fa. Paul
Maechler, Sagewerk, in Soufflenheimim
ElsaR. Hier empfing uns der Geschéfts-
fuhrer Herr Rene” Maechler, Vizepréasi-
dent des europdaischen Sagewerks-
verbandes ( EOS ) und Président des
elséssischen Sagewerksverbandes und
fuhrte die Gruppe sehr freundlich und
kompetent durch den Betrieb.

In diesem Laubholzsagewerk auf ca. 10
ha (davon (ber 15000 gm unter Dach),
werden ca. 22000 fm pro Jahr
eingeschnitten, davon 70 % Eiche. Dazu
werden Buche, Esche, Ahorn, aber auch
etwas Larche und Kiefer und diverse
andere Arten bearbeitet.

Die gesamte Produktion ist auf die
Bedurfnisse der Kunden ausgerichtet,
die fast ausschlie3lich tGiber den Handel
bedient werden. Wichtigste Absatz-
lander sind neben dem franzdsischen
Markt Deutschland, die Schweiz, die
Benelux-Lander, Osterreich und
Skandinavien.

Auf dem Rundholzplatz wird ankommen-
des Holz sofort entsprechend sortiert.
Ob als Furnierqualitat, die rund
weiterverkauft wird, fur den Einschnitt
als Blockware, als Bauholz oder fir
Friese, fir die Zwischenlagerung unter
einer Beregnungsanlage und auch fir
die Herstellung von Fassdauben kann
das Holz durch einen Portalkran optimal
manipuliert werden.

Eingeschnitten wird mit einer vorwarts-
und rickwérts schneidenden Block-
bandsédge. Blockware geht direkt zu
einer Stapelanlage mit Vakuumheber
und absenkbarem Tisch wo die Ware
von Mitarbeitern beurteilt, gepackt und
aufgemessen wird. Anfallende Seiten
oder mindere Qualitaten werden an
einer Kappsédge ausgekappt und uber
eine Trennbandsége und einen Besau-
mer aufgearbeitet. Eine Schnittholz-
Optimierungs- und Kappanlage sorgt mit
der darauffolgenden Sortierstrecke fir
eine sehr hohe Wertschdpfung!

Eine Besonderheit bei Fa. Maechler sind
die einfach aber effektiv konstruierten
Lagerhallen. Nach einer kurzen Vor-
trocknung im Freien bis zum Frihjahrs-
anfang werden die Holzer in diese Hallen
umgesetzt, deren Béden nicht versiegelt
oder verdichtet sind. Durch die
Dachneigung zur Mitte der Hallen wird
das Regenwasser in den Boden
derselben geleitet, wo es durch die
natirliche Verdunstung zur Klima-
regulierung beitrdgt. Zusammen mit
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stabilen Plastikrollos vor den L&angs-
seiten der Hallen ,die dem Wetter
entsprechend gehoben oder gesenkt
werden, ist eine schonende und sehr
kostengtinstige Trocknung auch star-
kerer Dimensionen gegeben.

Fur kurzfristige Auftrage stehen auch
Vakuumtrockner zur Verfiigung, und auf
Wunsch kdnnen die Holzer auch
gedampft werden. Dies erfolgt bei Fa.
Maechler unter Containern, die wie eine
Haube Uber das vorher entsprechend
gestapelte Holz gesetzt werden. Nach
unten abgedichtet werden die
“Dampfhauben” durch eine Rinne mit
Wasser, in die der untere Rand
eingesetzt wird.

Die Farbung des Holzes wird Uber die
Dauer der Dampfung geregelt. Fir die
Dampferzeugung betreibt das Werk eine
kleine Holzfeuerungsanlage.

Das Rundholz wird tiber den Handel aus
allen Wuchsgebieten Frankreichs, aber
auch aus dem nahen Baden-Wurttem-
berg bezogen, und mit ca. 30 Mitar-
beitern auf beeindruckende Weise zu
einem vielseitigen Sortiment verarbeitet.
Die groRziligigen Flachen, die zentrale
Lage in Europa ,die gute Verkehrs-
anbindung und das vielseitige, kunden-
orientierte Sortiment bilden eine gute
Grundlage fir eine positive Zukunft der
Fa. Maechler.

Nach einem guten Mittagessen in einem
Restaurant nahe dem Sagewerk Maech-

ler fuhren wir weiter zur Besichtigung der
Herr Kapp bei der BegriiBung

Fa. Kapp in Winden im Elztal. Um ca.
15.30 Uhr empfing uns dort Herr Kapp. In
zwei Gruppen, gefihrt von Herrn Kapp
und seinem Betriebsleiter, konnten wir
uns das groRte Bauholzsdgewerk
Siddeutschlands mit ca. 100.000 fm
Jahreseinschnitt ansehen. Auf einem
vollmechanisierten Rundholzplatz
werden ca. 50% Fichte und 50% Tanne,
die ausschlieRBlich aus der néachsten
Umgebung stammen, eingeteilt und mit
Baggern manipuliert.

Eingeschnitten wird mit ca. 30
Beschaftigten im Zweischichtbetrieb auf
einer Wurster & Dietz Anlage mit einem
FZ 3 Spaner mit Unterfraser F 1 und
einer Doppelwellenkreisséage FR 22 .
Der Rundlauf wurde von der Fa. H.L.T.
erstellt, mit einem bis zu funfstielig
schneidenden Besdumer, der auch vom
82 er W&D - Gatter beschickt werden
kann, das fur Starkholzeinschnitt oder
spezielle Stieligkeiten zur Verfugung
steht.

Listensortimente werden von Hand
gepackt, andere Sortimente wie Latten,
Bretter, Dielen werden unter einer
offentlichen StraRe hindurch(!), die den
Betrieb teilt, iber Bander und ein eigens
konstruiertes Hebewerk zu einem H.L.T.
Saumer gefordert und anschlieend in
einer neuen Holtec Sortier- und
Stapelanlage abgearbeitet.

Das Sagewerk Kapp ist, wie viele
Sagewerke, aus einer wasser-betrie-
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benen Sdgemihle entstanden. In den 50

er Jahrenwurde das erste Gatter

angeschafft und in den 60 er Jahren grof3e
Mengen fur die Kistenproduktion
eingeschnitten. Spater wurde dann die
Bauholzproduktion zum Hauptgeschéft.
Heute ist der Bauholzmarkt eingebrochen,
was die Fa. Kapp durch verstarkten
Einschnitt von Verpackungsholz und
speziellen Sortimenten fir den Export
nach Frankreich (ca. 30%) Zu
kompensieren versucht. Erschwert wird
die Lage durch aktuell sehr hohe
Rundholzpreise im Schwarzwald und
einem erhohten Anteil von Tannenholz und
von geringeren Qualitaten im Rundholz.
Einzig die geringen Anfuhrkosten durch
die kurzen Wege entschéarfen die Lage
etwas.

Zum Abschied wurden wir von Familie
Kapp mit Brezeln und Getréanken aufs
Beste versorgt.

Den Abschluss dieses Tages bildete dann
ein gemeinsames Abendessen mit
anschlie@Bendem gemditlichen Beisam-
mensein im Hotel “Silberkonig” in Gutach-
Bleibach.

Am Samstag begann, nach der offiziellen
BegriiRung mit einem Sektempfang und
der Verabschiedung der Teilnehmer des
“Damenprogramms” (Stadtbesichtigung
Freiburg mit anschlieRendem Shopping),
die 29. Jahreshauptversammlung des
Sagewerksmeistervereins Bad Wildungen
e. V.

Joachim Krings trug uns einen Riickblick
auf die Ereignisse des vergangenen
Jahres vor und begrifBte Herrn Dirk
Dallméller als neues Mitglied des Vereins.
Der folgende Kassenbericht durch Heinz-
Dieter Lenzner bescheinigte dem Verein
gute finanzielle Grundlagen, was von den
Kassenprifern bestatigt wurde. Jurgen
Wagener wurde ohne Gegenstimme fir
ein weiteres Jahr als Kassenprifer
bestatigt und Ansgar Kinsting als 2.
Kassenprifer einstimmig gewabhlt.

Nach der Entlastung des Vorstandes
berichtete unsere Ehrenvorsitzende
Renate Lampe vom letzten Rosenheimer
Saglertreffen und hob hervor, das wohl
endlich “Das Miteinander” uUber “Das
Gegeneinander” zwischen den Vereinen
gesiegt hat.

Herr Erich Jacobi informierte uns
anschlieend Uiber die Neuigkeiten an der
Holzfachschule Bad Wildungen. Auch
wenn der letzte Meisterlehrgang wegen
mangelnder Anmeldungen abgesagt
werden mufite, so waren die Lehrgange
zum Techniker gut besucht. Nach
Ansprache einiger Probleme bei den
Auszubildenden und wenig gefragten
Fachlehrgdngen Uberwog doch die

positive Entwicklung durch das Projekt
“ZHEUS”, die kommende Ausbildung zum
“Bachelor”, erfolgreiche Schnupper-
wochenenden und viele bereits abge-
schlossene Veranderungen an der Schule
und ihren Einrichtungen. Sich das
personlich anzusehen lud er uns alle
ausdricklich ein!

Es wurde noch besonders auf die
Dringlichkeit der bevorstehenden
Umsetzung der EN 14081 hingewiesen.

Fur die Frihjahrsexkursion wurde ein
Besuch der Fa. Pfeifle im Nordschwarz-
wald vorgeschlagen.

Fur die Jahreshauptversammliung 2008
wurde der Raum Ostwestfalen festgelegt.
Genaueres muss der Vorstand in nachster
Zeiterarbeiten.

Nach Abschluss des internen Teils hielten
Herr Bock und Herr Pfitzner einen
informativen Vortrag uber die Fa.
H.L.T.(Holz-Industrie-Technik). Sie wurde
1988 gegriindet und arbeitet in betont
technischer Ausrichtung zur Hélfte im
Bereich Sé&gewerkstechnik und zur
anderen Hélfte im Gebiet der Hobel- und
Leimholztechnik. lhr Arbeitsbereich
umfasst Deutschland, Osterreich, Italien,
die Schweiz und Frankreich, wo die Fa.
H.I.T. mit 60 Mitarbeitern einen
Jahresumsatz von ca. 8,8 Mio. Euro
erarbeitet, mit steigender Tendenz! Fir
den Sagewerksbereich bietet die Fa. H.I.T.
Nachschnittséagen, Besdaumer und Kombi-
nationen, Sortieranlagen, Lattenbindel-
ung und Packanlagen.

Nach Beendigung der Sitzung und einem
einfachen und guten Mittagessen fuhren
wir mit der Bahn nach Freiburg zur
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Besichtigung der Solarsiedlung Freiburg,
dem Quartier Vauban.

Wir wurden zum drehbaren Haus des
Solararchitekten Rolf Disch gefiihrt, das
dank seiner optimalen Ausrichtung zur
Sonne, modernster Isoliertechnik und ca.
55 gm separat ausgerichteter Solarzellen
auf dem Dach deutlich mehr Energie
erzeugt, als es verbraucht.

Wir sahen verschiedene Hauserblocks in
Holzrahmenbauweise die dank o. g.
modernster Technik ebenfalls einen wenn
auch geringen Energiegewinn erzeugen.
Das Projekt “Sonnenschiff’, ein mehr-
stéckiges Bilro- und Geschéaftsgebaude
mit aufgesetzten Wohneinheiten ist dank
einer ausgeglichenen Energiebilanz
gerade bei den aktuell ausufernden
Energiekosten ein sehr interessantes
Projekt. Auch vier ehemalige Kasernen-
gebaude wurden durch Renovierung nach
neuesten Standards zu “Null Verbrauch-
ern” umgemodelt.

Die Grundversorgung mit Strom und
Warme des ganzen Stadtteils wird durch
ein Blockheizkraftwerk mit Holzpellets-
feuerung sichergestellt, an die alle Hauser
angeschlossen werden mussten!
Uberschiisse an Strom werden ins Netz
eingespeist. Weitere Energieein-
sparungen werden durch Car-Sharing,
Foérderung des autofreien Wohnens,
optimale Anbindung an den Nahverkehr,
Tempolimits und diverse weitere
MaRnahmen erreicht. Die Hauser und das
Viertel sind Geschmackssache, aber sie
zeigen das heute schon Machbare und
bieten zukunftsweisende Konzepte fir
jeden, der etwas andern will.

Nach der Rickkehr ins Hotel wurde der
Abend mit einem festlichen Buffet und
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anschlieBRendem Tanz begangen. In diesem Rahmen
wurden auch wieder einige Jubilare geehrt.

weiter auf Seite 4

Seit 30 Jahren sind dabei:
Karl - Georg Dallmoller
Heinz - Dieter Lenzner
Gerhard Holtmeyer
Reinhard Kreft

Ein besonderes Ereignisistdie
50jahrige Zugehdérigkeit von Peter Drubba.

Allen Jubilaren die herzlichsten Gliickwiinsche!

Am néchsten Morgen waren sich zum Abschied alle
einig, ein unvergessliches Wochenende geht zu Ende,
aber bei der nachsten Veranstaltung unseres Vereins

Nadelholz Sagewerk in der Eifel
zu verkaufen oder zu verpachten.

Bestehend aus:

20.000 m2 Grundstiick mit 3 Hallen,
Garage und Lagerschuppen.
Scharfraum, Silo und Trafostation.

Maschinenpark:
Rundholzsortierwagen, Gatter mit
Breitenverstellung, Mechanisierung,
Kappsage, Doppelsaumer,
Brettsortieranlage, Impragnieranlage, 2
Stapler und LKW.

Hobelmaschine, Kappsage,
Tischkreissdge und Tischfrase.

Jahreseinschnittmenge 6-8tausend fm.
Guter Kundenstamm vorhanden.

Kontakt Uber:

Hans-Gerd Brauer,
Warthestr. 27,

35690 Dillenburg,

Tel. 02771-33232,

Fax. 02771-36943,

Handy 0171-4709785

e-Mail. hansgerdbr@euer.org

Fiir den Schutz von Sdulen und Pfosten
bei Kollisionen mit Flurforderzeugen bie-
tet Suffel Fordertechnik einen robusten
Sdulenschutz an. Er besteht aus halb-
flexiblem, spannungsrissbestandigem
Kunststoff und ddmpft durch 24 strate-
gisch am Umfang platzierte Taschen ef-
fektiv die durch einen Aufprall entste-
henden Krifte. Eine Entliiftungsdffnung
sorgt im Falle einer Kollision fiir ein ge-
regeltes Entweichen der Luft und hilt so-
mit die Verminderung der Aufprallener-
gie konstant. Seine grelle Leuchtfarbe
sorgt zusatzlich fiir einen weithin sicht-
baren Rammschutz.

Die leichtgewichtige Siulenbanda-
ge kann von einer Person mit wenigen
Handgriffen angebracht werden. Sie ist
in geteilter Ausfiihrung konzipiert und
wird um die Sdule platziert sowie mit
Klettbindern befestigt. Somit ist sie so-
wohl als Dauereinrichtung als auch als
kurzfristig montierter Schutz bei Bau-
oder Wartungsarbeiten flexibel einsetz-
bar.

Der UV-stabilisierte Kunststoff bleicht
nicht aus und verfdrbt sich nicht. Er ist
wasser- und chemikalienbestandig, nicht
leitend und leicht zu reinigen. Damit
bietet diese Vorrischtung unter prak-
tisch allen Umgebungsbedingungen bis
-18 °C sicheren Schutz. '

Der Sauenschutz passt in der Stan-
dardausfiihrung fir mehr als 80 Prozent
aller Sdulen oder Regalpfosten und ist
zusdtzlich in SpezialgroRen erhiltlich.
Bei einem Durchmesser von 610 mm
und einer Hohe von 1070 mm ldsst er
sich fiir den Schutz in gréReren Hohen
auch stapeln.

|+ I




lldunger Kalenderblatter/Fachbericht
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Termine und Ereignisse 2008

Der Meistervorbereitungskurs 2007/2008 zum ,Industriemeister der Holzbearbeitung" ist wegen
Der neue Ausbildungsjahrgang zum Holzbearbeitungsmechaniker ist mit 96 gemeldeten Auszubildenden
Alle 15 Studierenden haben die Prifung zum ,Staatlich gepriften Holztechniker - Schwerpunkt

11 neue Studierende beginnen ihr 2-jahriges Studium zum ,Staatlich gepriften Holztechniker -
Schwerpunkt Holzbearbeitung an der Holzfachschule. 17 Studierende wechseln in den zweiten

3 Industriemeister der Holzverarbeitung und 7 Technische Kaufleute schlieRen mit Prifung vor der IHK

Verabschiedung von 69 Holzbearbeitungsmechaniker die Ihre Ausbildung abgeschlossen haben

2007/2008
mangelnder Nachfrage abgesagt worden
2007/2008
mit vier Klassen gestartet
30.01.2008
Holzbearbeitung“ erfolgreich nach 2 Jahren Ausbildung bestanden.
04.02.2008
Ausbildungsabschnitt.
15.02.2008
Kassel erfolgreich ab
11.07.2008
25.08.2008

Zum Meistervorbereitungskurs 2008/2009 liegen bis jetzt zwei Anmeldungen vor.

Prufungstermine Holzbearbeitungsmechaniker
(Vorlaufige Termine, ohne Gewahr)

27.05.2008
07.-11.07.2008
15.-19.09.2008

26.09.2008

02.12.2008
03.-05.12.2008

Facharbeiterprifungen Holzbearbeitungsmechaniker schriftlich
Facharbeiterprifungen Holzbearbeitungsmechaniker praktisch
Zwischenprifungen Holzbearbeitungsmechaniker praktisch
Zwischenprifungen Holzbearbeitungsmechaniker schriftlich
Facharbeiterpriifung Holzbearbeitungsmechaniker schriftlich
Facharbeiterprifung Holzbearbeitungsmechaniker praktisch

Energieeffizienz ist eine Sache des Antriebes

Geregelte Elektromotoren senken die Betriebskosten. Die
Elektromotoren in der Industrie bendtigen zwei drittel der
gesamten elektrischen Energie in Deutschland. Einen
bedeutenden Teil konnten die Betreiber sparen durch die
Verwendung von Energiesparmotoren der hochsten Klasse,
den Servo-Direktantrieben und Frequenzumrichtung.

Laut Geschaftsfihrer des ZVEI-Fachbereich elektrische
Antriebe hat der Branchenverband ein jahrliches
Energieeinsparpotenzial von 27,5 Mrd. kWh

ermittelt, was einer Kapazitat von elf Kraftwerksblécken mit je
400 MW entspréache.

Mit hoch effizienten Motoren der Klasse EFF1 und
elektronischer Drehzahlregelung dazu z&ahlen beispielsweise
die Motoren der DTE-Reihe und DVE-Reihe von SEW-
Eurodrive, die einen Laufer aus Kupferdruckgus besitzen,
kénnen obige Einsparungen erreichen.

Der Grund fir diese Energieverschwendung ist im
Einkaufsverhalten zu finden. Die Anschaffungskosten dirfen
bei Elektromotoren nicht in die Kalkulation einbezogen
werden, sondern der Lebenszykluskostenfaktor. Haufig
machen die Energiekosten des Lebenszyklus 90% aus
gemessen am 10% igen Anteil bei den Anschaffungskosten.
Weil sich die Eink&ufer elektrischer Antriebe oder

Investitionsentscheider oft an mdoglichst niedrigen
Anschaffungskosten orientieren, werde zurzeit nur jeder dritte
Motor mit Frequenzumrichter verkauft. Von den im Betrieb
befindlichen Motoren sind erst 12% Frequenzumrichter
geregelt. Damit ergibt sich noch ein gro3es Rationierungsfeld,
denn die Drehzahlregelung gilt als Schliissel zum
erfolgreichen Energiesparen. Um Oberschwingungs-
probleme in den Griff zu bekommen sind entsprechende
Komponenten in den Umrichtungsgeraten integriert.

Ein wichtiges Segment in der Antriebstechnik, ist der Markt fir
Servoantriebe .Sie ersetzen als energiesparende
Direktantriebe mehr und mehr die mechanische Kénigswelle
oder Schrittmotoren. Der Wirkungsgrad dieser Technik liegt
bei 0,95 -0,97, die konventionellen Antriebe erreichen
hingegen 0,78-0,91.

In der Regel werden ungeregelte Elektromotoren direkt am
Netz eingeschaltet mit der Folge, dass die hohen
Anlaufstrome achtmal so hoch sind wie der Nennstrom.
Zudem wurden die Elektromotoren zu 90% der
Betriebsstunden im Leerlauf betrieben. Nach der Umriistung
auf drehzahlgeregelte Frequenzumrichterantriebe kénnen
Einsparungen von 50% erreicht werden, weil die
Magnetisierung des Motors automatisch an die erforderliche
Leistung angepasst und der Motor verlustoptimal betrieben
wird.
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Anschaffungskosten contra Effizienz

In der Industrie steigt der Druck zum Energiesparen
(Energieeinsparverordnung).

Elektrische Antriebe, mechanische Reibung und Druckluft
bergen Potenziale. Trotz héherer Einkaufspreise rechnen sich
sparsame Ldosungen durch eingesparte Betriebskosten.
Generell sind die Energiepreise noch zu niedrig, um die
vorhandenen Sparpotenziale auszuschépfen. Endanwender
der elektrischen Anwendungstechnik missten nicht nur Wert
auf geringe Einkaufspreise legen, sondern auch die
entstehenden Kosten Uber die Lebenszeit einer Maschine
oder Anlage mit be rucksichtigen. Durch wirkungsvollere
Nutzung kénnen diese Kosten um 2,2 Mrd. EURO gesenkt
werden.

Mit neuen Elektromotoren lieRen sich Kosten sparen, durch
Drehzahlregelung und Frequenzumrichtung. Die héchste
Energieeinsparung erreicht man durch die bedarfs-
angepasste Drehzahlregelung, besonders im Antrieb von
Pumpen, Luftern und insbesondere in der Férdertechnik, die
oftmals ohne Steuer oder Regeltechnik betrieben wird. In
diesen Fallen koénnte der Leistungsbedarf und die Kosten bis
zur Halfte reduziert werden.

Die deutsche Sageindustrie ist trotz dieser Zahlen wenig
innovationsfreudig .Potenzielle Anwender mit Drehzahl
veranderbaren Antrieben sparen 25% an Energie.

Trotz der hdheren Anschaffungskosten schrecken
Unternehmungen zurtck, obwohl die geringeren
Energiekosten innerhalb kirzester Zeit die Mehrkosten
einsparen.

Walzlagerspezialisten weisen auf die mechanischen
Potenziale der Antriebstechnik hin. Als Faustformel gilt: Fur
eine walzgelagerte Bewegung muss nur 10% der Energie
aufgebracht werden, die man fur eine vergleichbare
Gleitbewegung brauchen wirde. Auch die Reibung im Lager
selbst sei durch innovative Beschichtungen und
Lagerkonstruktionen noch weiter reduzierbar.

Ebenso lasst sich die Druckluftnutzung in der Industrie noch
deutlicher energiebewusster gestalten. 10% der befragten
Unternehmen, Umfrageergebnis der Deutschen Energie
Agentur, schépfen héchsten zu 30% die Energieeinspar-
potenziale aus. Mit dem Onlinedienst "Druckluft-Fit" will die
Initiative Energieeffizienz der Dena Anwender im
wirkungsvolleren Drucklufteinsatz sensibilisieren.

www.druckluft-energieeffizienz.de

Hohle Korper leicht gemacht

Die Wasserinjektionstechnik ist ein relativ junges Verfahren der
Kunststoffverarbeitung. Fir die wirtschaftliche Herstellung von
Hohl-Formteilen ist es eine Alternative zur Gasinjektionstechnik.

einen entscheidenden Beitrag zur In-
nenkiihlung des Formteils leistet, erreicht
diese Technik deutlich kiirzere Kuhlzeiten
als die Gasinjektionstechnik oder
Kompaktspritzguss. Bei Pdppelmann er-
rechnete man einen Zeitvorteil von bis zu

Kraftvoll Zupacken muss kénnen, wer mit
einer Kettensdge ans Werk geht. Das
wissen die Konstrukteure von Dolmar in
Hamburg nur zu gut. Allzu schwer darf das
Werkzeug aber auch nicht ausfallen, sonst
geht selbst starken Méannern rasch die
Puste aus. Fur die Produktion des grof3en,
geschwungenen Bugelgriffs an seiner
neuen Kettensége holte sich der Hersteller
deshalb die Unterstitzung eines
Kunststoffverarbeiters, der schon héaufig
mit innovativen Lésungen von sich Rede
machte: P6p-pelmannin Lohne.
Grundsatzlich ist der neue Bigelgriff in
Multifunktionsteil. Er wird aus einem
Glasfaser verstarken Polyamid 6 gefertigt.
Damit er eine zuverlassige Verbindung mit
dem Gehéduse der Kettensage eingeht,
missen die beiden Griffenden sowohl eine
hohe Festigkeit als auch eine hohe
Malgenauigkeit aufwei-

sen. Die Mitte der Griffzone soll einen
Durchmesser von 26 Millimeter aufweisen
und hohl sein. Einerseits unterstitzt das
ein sicheres und bequemes Halten,
andererseits lasst sich die Konstruktion so
deutlich leichter ausfuhren.

Wasser statt Gas

Der Lohner Spritzgie3-Spezialist setzte fur
die wirtschaftliche Serienfertigung des
geometrisch recht anspruchvollen
Bauteils die Wasserinjektionstechnik ein.
Das relativ neue Verfahren erlaubt es, im
Griffbereich den geforderten Hohlraum zu
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erzeugen und so bei sogar verbesserter
Formqualitat das Gewicht des Bugelgriffs
um sage und schreibe bis zu 45 Prozent zu
senken! AufRerdem betont der
Kunststoffexperte, dass sich ,Schliel3-
kraftbedarf und Zykluszeit reduzieren
lassen". Im Vergleich mit der etablier-

ten Gasinjektionstechnik verzeichnet der
Einsatz eines Wasserinjektors vor dem
Spritzgie3-Werkzeug etliche Pluspunkte.
Erstens, eignet sich das Verfahren auch
fur die Herstellung von Hohl-Formteilen
mit grolReren Querschnitten. Zweitens,
ergeben sich gut zentrierte Hohlraume.
Gerade bei groRBeren Hohlraumen ist
deren Position besser zu reproduzieren.
Und drittens: Da das injizierte Wasser

—
j&'l TRy "Egagay

40 Prozent!

Eigener Darstellung nach hat das Haus
Podppelmann die Wasserinjektionstechnik
mafgeblich weiter entwickelt. Dabei
schenkten die Fertigungsfachleute des
Unternehmens ihr Hauptinteresse der
Verkirzung der fir das Austreiben des
Wassers erforderlichen Zeit. ,Das Ziel ist
es, die Gesamtzykluszeit weiter zu senken
und die Wirtschaftlichkeit der
Wasserinjektionstechnik weiter zu ver-
bessern”, so heif3t es. Michael Stécker
Wasserinjektionstechnik »Kennziffer
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