Durch seine gute Verflugbarkeit ist Alu-
minium nicht nur preiswerter als Kupfer,
sondern bietet durch sein signifikant ge-
ringeres Gewicht Vorteile fir den Leicht-
bau wie z. B. in der Automobilindustrie.
Aluminiumdrahte werden traditionell mit
Ol gezogen. Besonders im Grobzugbe-
reich waren relativ hoch viskose Ole fiir
lange Zeit Stand der Technik. Verbunden
ist dieser Einsatz mit einer Verschmut-
zung des Maschinen- und Anlagenum-
feldes, einer nur begrenzt moglichen
Filtration des eingesetzten Ziehdles und
eines daraus resultierenden mit Ol und
Bearbeitungsruckstanden behafteten
Drahtes als Endprodukt. Emulsionen hin-
gegen bieten nach Aussage des Herstel-
lers diverse Vorteile: bessere Kuhlung,
leichtere Abwaschbarkeit und geringere
Rickstande.

Somit erscheinen die neuen Emulsionen
als beste Wahl z.B. in der Lackdrahtferti-
gung. Durch intensive Entwicklungsarbeit
hat das Unternehmen in den letzten Jah-
ren mit den Produkten seiner BECHEM
UNOPOL AL Reihe Drahtzugmedien ge-
schaffen, durch deren Einsatz auch im
Grobzugbereich anspruchsvolle Zieho-
perationen prozesssicher bewerkstelligt
werden kénnen. Damit widerlegt BECHEM
alte Glaubensséatze. Laut Aussagen der
BECHEM Experten kann grundsatzlich
jede Aluminiumdrahtzugmaschine, die
mit Ol betrieben wird, fiir den Einsatz von
Emulsionstechnik umgerustet werden.
Selbst Anlagen, die fur den Kupferdraht-
zug eingesetzt werden, kénnen fir das
Ziehen von Aluminiumdraht umgebaut
werden.

Das Produkt fir den Grob- und Mittel-
zugbereich heit UNOPOL AL 560. ,Der
wassermischbare Ziehschmierstoff ist fir
das Ziehen von EC-Aluminium ebenso ge-
eignet wie flr die verschiedensten Alumi-
niumlegierungen. Das neue Medium zeigt
selbst in weichem Wasser ein geringes
Schaumverhalten. Exzellente Kuhleigen-
schaften und Filtrierbarkeit ermdéglichen
eine herausragende Leistung auch in
hoch anspruchsvollen Aluminiumdrahtzu-
ganwendungen, schwarmt Anwendungs-
techniker Reiner Pech. ,Abhangig von
den individuellen Fertigungsprozessen
ist sicherlich noch eine Feinabstimmung
hinsichtlich der bei Emulsionen wichtigen
Filtrationstechnik nétig“, so Hofmann,
,die Tatsache dass Aluminiumgrobzug
mit Emulsionstechnik entgegen der Ub-
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lichen Lehrmeinung mdglich ist, bietet
aber schon jetzt eine ganz neue und in-
teressante Perspektive mit Blick auf die
Maschinenparkkosten.

www.bechem.de

Bioswing works — Schwungvoll
sitzen in Werkstatt und Produk-
tion

Was bisher rein auf’'s Blro beschrankt
war, ist jetzt neu erfahrbar oder besser
ersitzbar: Auf dem ,Bioswing works* aus
dem Hause Haider dringt - den Rucken
schonendes und die Fitness starkendes
- schwingendes Sitzen erstmals in Werk-
statt- und Produktionsbereiche vor. Die
negativen Folgen der Inaktivitdt beim
konventionellen Sitzen sind langst be-
kannt. 25 Milliarden Euro Behandlungs-
kosten und 70 Milliarden Krankentage
schlagen allein in Deutschland jahrlich
durch Ruckenschmerzen zu Buche. Ei-
nen Lésungsansatz bietet dynamisches
Sitzen, denn: Das steuernde Nervensy-
stem kann auch wahrend des Sitzens
mit den richtigen Impulsen versorgt wer-
den. Dabei hat jede Bewegung, die der
Mensch ausfiihrt, seinen Ausgangspunkt
in der Steuerungszentrale im Kopf. Der
»Microchip“ dort beauftragt die Pipeline
zur Muskulatur hin, Bewegungen auszu-
fuhren. Erhalt der ,Chip“ auch wahrend
des Sitzens rhythmischen Input, werden
die naturlichen Steuerungsprozesse au-
tomatisch ausgeldst und ein freier Infor-
mationsfluss zwischen Kopf und Musku-
latur findet statt. Exakt daflr sorgt das
intelligente Sitzwerk im Bioswing works,
es reagiert dabei aktiv und ohne Zutun
des ,Besitzers”. Allein die wahrend ei-
ner Stunde "schwingenden Stillsitzens"
von der Sitzfliche reflektierten Steuer-
impulse summieren sich auf dem Sitz-
system Bioswing auf bis zu 3.000 Mi-
krobewegungen. Das entspricht in der
Summe rund 24.000 Impulsen an einem
einzigen Acht-Stunden-Sitztag oder um-
gerechnet einer Trainingsstrecke bis zu
etwa drei Marathonlaufen pro Jahr. Im
Laufe eines langen Arbeitslebens legt
der Besitzer so fast die halbe Wegstre-
cke um den Erdball zurick, und das aus-
schlieflich im Sitzen.

Produkte und Service

Schwingendes Sitzwerk

Und so funktioniert das System Biosw-
ing: Unter der Sitzflache des Stuhls inte-
grierte, kontrolliert gedampfte Schwing-
elemente, reagie-ren im harmonischen
Einklang mit dem ,Besitzer” selbst auf
feinste Impulse wie Atmung oder Herz-
schlag. Diese flieRen als sanfte, vitalisie-
rende, entspannende und aktivierende
Bewegung an den Korper zurlck. Aus
starrem Sitzen wird so mobiles Schwe-
ben.

Beim Bioswing works ist die Sitzflache
aus komfortablem, weil strapazierfa-
higem Polyurethan-Weichschaum ge-
baut, damit wird robuster, pflegeleichter
Sitzkomfort geboten. Das pradestiniert
den Sitz fur den Einsatz in Produktions-
und Werkstattbereichen. Serienmafig
sind - neben dem exklusiven Bioswing
3D-Sitzwerk - eine rlckenentlastende
Vario-BackMatic-Mechanik zur individu-
ellen Anpassung des Rickendrucks und
eine hoéhen- und neigungsverstellbare
Rackenlehne flr ergonomischen Sitz-
komfort.

Der Stuhl ist ab 598 Euro zzgl. MwSt. in
der Bestseller-Konfiguration innerhalb
einer Woche im gehobenen Fachhandel
erhaltlich. Nahere Informationen gibt es
im Internet unter www.bioswing.de. Fakt
ist: Wer ,bioswingt“, bringt Dynamik ins
Spiel.

Wasserstrahlschneiden in
2-D und 3-D

Bei den zwei 2-D und drei 3-D Wasser-
strahl-Schneidanlagen von Karodur liegt
der deutliche Schwerpunkt auf den har-
ten Materialien und Verbundwerkstoffen,
mit dem sogenannten ,abrasiven Verfah-
ren“. Dabei wird meistens Granatsand
verwendet, dem je nach Anwendung
eigene Mischungen verschiedener Korn-
groRen aus unterschiedlichen Herkunfts-
landern zugesetzt werden. Mit 4.000 bis
6.000 bar Druck wird dann eine Wasser-/
Sand-Mischung durch ein Fokussierrohr
gepresst und ein 0,2 bis 1,5 mm breiter
Wasserstrahl trennt das darunter liegen-
de Material.

So lassen sind harte Stoffe wie Titan,
Keramik oder Verbundwerkstoffe bis zu
einer Dicke von 35 cm schneiden. Ge-
schnitten werden Keramik, synthetische
Industriediamanten, Verbundstoffe auf
Kohlenstoffbasis, auch Aramid und an-
dere ahnlich harte Composite-Materi-
alien.

Mit einer Mikrowasserschneidanlage
kénnen sogar Feinschnitte fur mikrome-
chanische Komponenten getrennt wer-
den; in Schnittbreiten von 0,2 mm mit
Toleranzen von + 0,01 mm.

Besuchen Sie uns auf der ,Materialica
2012“: Halle B1, Stand 311
www.karodur.de
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