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Losungen, die verbinden.

Wir entwickeln intelligente Losungen und formen daraus
eigene Markenprodukte.

Flowform" REMFORM* MAThread® TAPTITE 2000"

Die innovative Blechverbindung Diese Kunststoff-Direktverschrau-  Innovative Ansatzspitze zur Kein Gewindeschneiden mehr
ermdglicht das Fugen mehrerer bung macht Inserts und Einlege-  Vermeidung des schragen dank selbststandig und spanlos
Bauteile ohne Vorlochung. prozesse kunftig uberflussig. Eindrehens der Schraube. gewindefurchender Metall-

Verbindungselemente.

ATP* Alufast® Conform® LocTec®

Schnellverbindersystem fir Schrauben aus Aluminium, die Kostenoptimierte Multifunktions-  Auf herkdmmlichem Weg

ultrakurze Montagezeit beim weniger Kontaktkorrosion und teile mit bis zu sechs Umform- unldsbare Sicherheitsverschrau-

Verbinden von Kunststoffen und  Klemmverlust bei Verschrau- stufen fur Lagerbolzen und bung dank Kombination von

Leichtmetallen. bungen in Leichtmetalle als verschiedenste Teile, Schraubenantrieb und Montage-
Stahischrauben aufweisen und werkzeug.

dabei eine geringe Bauteile-
dimensionierung ermoglichen.
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Losungen, die verbinden.

Wir liefern mehr als nur Verbindungselemente!

Fastener Forum ThreadLoc® Cleancon® Fastener Express

Kompakte Seminare informieren Das Komplettprogramm fur Erhohte Betriebssicherheit dank Prototypen und Funktions-

uber innovative Entwicklungen Gewindesicherungen schafft technischer Sauberkeit bei der muster — von Anfang an in der

im Bereich Verbindungstechnik! nachhaltig erfolgreiche Herstellung von Verbindungs- richtigen Qualitat.
Verbindungen. elementen.

: e
ﬁ; g“' . "ﬁ;
Arncad® Innovationsfabrik Fastener Testing Center Effective Programme
e-Engineering bei der Entwick- Entwicklung innovativer, Full-Service Programm fur Ganzheitlicher Ansatz zur
lung von Verbindungselementen kostenoptimierter Verbindungs- die Bereiche Prufen, Testen, nachhaltigen Kostenoptimierung
zur Direktverschraubung von losungen anhand konkreter Messen und Qualifizieren von in der Verbindungstechnik.

Metallen und Kunststoffen. Marktanforderungen. metallischen Bauteilen.
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Losungen, die verbinden.

Wir begeistern unsere Kunden!

Technik fors Leban

DAIMLER w WURTH
§ Keller
WY JOMMEON CONTROLS MANN% &KalmbaCh
o B/S/H/  ebmpapst
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Losungen, die verbinden.

Grundlegendes zum Thema Schraube
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Losungen, die verbinden.

Fugetechniken

Flgen von

Kunststoffen

| |
Thermoplaste Duroplaste

Schrauben X X X
Kleben X X X
Schweil3en X - -
Nieten X - -
Schnappen X - -
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Losungen, die verbinden.

Wozu Schrauben einsetzen?

« Vorspannkraft
« Losbarkeit
« Montagefreundlichkeit

« Andere Fugetechniken nicht wirtschaftlich

« Andere Fugetechniken nicht moéglich
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Losungen, die verbinden.

Schraubenverbindung als Federmodell

« Verbindung zweier oder
mehrerer Bauteile, so dass sie
sich unter Lastangriff wie ein
Bauteil verhalten.

e
\

« Kein Verschieben in der
Trennfuge, kein
selbststandiges Ldsen.

« Klemmkraft muss exakt
erzeugt werden. Der Prozess
muss stabil, wiederholbar und
reproduzierbar sein.

« Wirtschaftlichkeit muss/ soll
gegeben sein
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Losungen, die verbinden.

Vorspannkraft und Drehmoment - Etwas Theorie

MA:FV 0,16*P+O,58*d2*ﬂ6 I

M, Anziehdrehmoment

F, Vorspannkraft

P Gewindesteigung

d, Gewindeflankendurchmesser

UG Gewindereibungszahl

Dim wirksamer Durchmesser fiir das Reibungsmoment in der Schraubenkopf- oder Mutternauflage
Uk Kopfreibungszahl
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Losungen, die verbinden.

Grafische Aufteilung der Drehmomentbeitrage

m Kopfreibmoment

m Gewindereibmoment

Gewindesteigungsmoment (zur
Erzeugung der Vorspannkraft)
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Losungen, die verbinden.

Aufbau Schraubkurve

A
Drehmoment @ [\
2 z
;E: $
£ \ -
] €
1 el \ @ .
§ - :
s \
£ \ >
d Zeit [s]
4 :
Ansetzen Kopfauflage Vorspannkraft Uberdrehen
bei Mg bei Ma bei My
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Losungen, die verbinden.

Direktverschraubung von Kunststoffen
Vor der Auslegung
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Losungen, die verbinden.

Wissenswertes VOR der Auslegung

* Wie ist die Nutzung des Bautelils tber die Lebensdauer?

« Welche Betriebskrafte treten am Bauteil auf?

« Wird eine Wiederholverschraubung vorkommen ?

« Reicht die Vorspannkraft/ Klemmkraft Gber die Lebensdauer?

« Wie muss die Schraube Dimensioniert sein?

« |Ist die Geometrie richtig flr den eingesetzten Werkstoff?

 |Ist die Verbindungsl6sung technisch und wirtschaftlich vertretbar?

* Wie hoch ist der Automatisierungsgrad der Verschraubung in der Serie?
 |st das Bauteil automatisierungsgerecht konstruiert?

« Die Schraubenauslegung muss vor Serieneinsatz durch Erprobung auf ihre
Haltbarkeit getestet werden. ( Versuchsfreigabe )

+ Etc.
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Losungen, die verbinden.

Vorgelagerter Prozess: Konstruktion

*Bindenahte vermeiden

e Faserverteilung und -orientierung
*\Wanddickenverhaltnisse beachten
*@, zu 9, konzentrisch

e Entformungsschragen klein halten
e Schwundmale einhalten

* Geeignete Wahl Anspritzpunkt(e)
*Etc.
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Losungen, die verbinden.

Konstruktive Auslegung: Entlastungsbohrung

» Ungulnstige
Spannungsverteilung

 Materialvorschub in
Trennfuge

 Schlechtes Einfadeln

« Harmonischer
Spannungsverlauf

» Material kann
aufgefangen werden

« Einfadelhilfe

* Verringerung der
Spannungen im
Werkstoff
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Losungen, die verbinden.

Schraubprozess

Zeitspanne an der Schraubstelle

N
4 N

Bereitstellung Bereitstellung
von Ruckstellhub von
Schraubteilen Schraubteilen

Abhangig davon, ob bspw. vorgeschraubt wurde

a N




Losungen, die verbinden.

RNOLD

Maschinenkonzepte

Roboter

Mehrspindler

Handautomat
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Losungen, die verbinden.

Beispiel Einschraubebenen

5 verschiedene 1 Einschraubebene
Einschraubebenen

-1 H6henposition

=5 verschiedene Hohen - Einfache Positionierung

—>aufwendige z-Achse

Nicht montagegerecht! Montagegerecht!
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Losungen, die verbinden.

Beispiel Lochbild und Montagekonzept

Nicht symmetrisches Lochbild
- 1 Spindel zu langsam (?)
—> 8 Spindeln zu teuer (?)

Automatische Montage (stationér)
ISt nur begrenzt sinnvoll bzw.

wirtschaftlich.

oo o o
- =
0.0 6 O

Symmetrisches Lochbild
- 1 Spindel zu langsam
—> 8 Spindeln zu teuer

-> 2 verfahrbare Spindeln
(oder 4)

Automatische Montage
(stationar) ist sinnvoll bzw.
wirtschaftlich.
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Losungen, die verbinden.

Direktverschraubung von Kunststoffen
Auslegung der Schraubstelle
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Losungen, die verbinden.

Unterstutzung in jeder Entwicklungsphase: Fasteneering

Implementierung Pre- und After-Sales-Service
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Losungen, die verbinden.

Bestimmung Mg, M, M, und Fy,

16- -5.0
1 M
15
-4.5
14-
13 {\ 4.0
12-
11iMaximales Anziehmoment - e
10{MAmax.= 10,5Nm
E ‘ 3.0 ¥
9 a
E -4
8- Vorspann-Kraft = 2.5 g
g 7 FV= 2,33kN s
[ 2.0 Z
a 6
3 / 1.5
4'. ¥ /fm\"‘t.«,_ e M E
3- ey -.J__,.—'-ﬂ“"“w.-_.-‘...rh—" 5 ! 1.0
] I oghe TR
2: A
"_Ir‘—v' [ 0-5
14
v |
0 - p—— : - e : ) 0.0
0 360 720 1080 1440 1800 2160 2520
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Losungen, die verbinden.

Verlust F, durch Temperatureinfluss — konstante Belastung

4000N : : - 100°C
| | | : I | “E 90°C
o R | —— G oot - T— = :
e . . . | F 80°C
3500N A\ -t - e b---q------F 70°C
~ | | | s s } soc
3250N AN\ -----4----------- e R : |

---------------------- { so°c

R . S e G S . Vi SR o
= ! F 30°C 3
8 2750N |- F 20°C 5
:3' : ! | ! ' E 10°C g
25 ON [ PPy | A BT S| e e S B i S i e T i s e . S S .
00N 1 | 1.9
2250N - == —mmm - - E I
| : -20°C
2000N f--1 ===—Kernloch-Variante1 [~~~ "~ """ ""7 """ "---- prasser s ¥ .30°C
1750N _ w— Kernloch-Variante 2 e — E E | 40°C
] —Tomperatur | : \ -50°C
1500N Y S —— —1 s0C
Oh 5h 10h 15h 20h 25h 30h

Zeit
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Losungen, die verbinden.

Verlust Fy durch Temperatureinfluss — zyklische Belastung

1200N : : I . , . ; ‘. . . 100°C

1100N _r____: ______ A— — _ ' '. : { 90°C
I 1 80°C

1000N L -H--H--H-H-1H-41- _

4 L 70°C
900N ':" T "" 1 GOOC
800N +4{{-{- - 50°C

£ 7008 14 {1 [ 40°C

© : | 1 30°C

€ 600N {411

g : | - 20°C

. 500N - ;

S ao00n §-{-H: 0°C
300N H{-H-HH: - -10°C

; | 1 -20°C
200N HHHEH -

j | -30°C
100N FH-44) : . ’ 40°C

ON o — 1 50 ¢

Oh  10h 80h 90h 100h 110h

= \/orspannkraft —— Temperatur Zeit
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Losungen, die verbinden.

Weiterdrehmoment

3.0
2.8
2.6
2.4
2.2
2.0
1.8
1.6
1.4
1.2
1.0
0.8
0.6
0.4
0.2-
0.0

Drehmoment [Nm]

MLB

e

MW

I-D.rehwinkelz MLB bis zum ursprunglichen M.A_

!

0

12 14 16 18 20 22 24 26 28 30

Winkel [°]
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Losungen, die verbinden.

Setzkraftverlust
Ma Fvl Mw FV2
(Nm) (%) (Nm) (%)
4,00 100 3,08 77,00
4,00 100 3,21 80,25
4,00 100 3,01 75,25
4,00 100 2,95 73,75
4,00 100 3,32 83,00
Min 2,95 73,75
Max 3,32 83,00
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Losungen, die verbinden.

Prognose
Rechnerische
Vorauslegung
30 j.alhnre Erfahrung
im Bereich der Kunststoftf
uoung
» Werkstoff-
Labor- L/ 3
technisches PROG N OSE O technisches

Know-how

Know-how PROFESSIONAL

ODER BASIC

Anwendungstechnisches
Know-how
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Losungen, die verbinden.

Fast Designer PLASTICS: Auszug

FAST DESINGER PLASTICS

Professional Prognose fir Testkunde

» Design-Empfehlung: Einschraubtubus

PR GF3O
Ren (AT}= 85 MP3
B T man )= S0 MP3

9.5..0.6 x Wanagicke

¥

REMFORM® ©5 x 20 - Fikl. 10 - (Zeschnungsteil)
Locndurchmeszser an [mm] 420

Esnschraubtiefe ET [mm] 1200
gs = [mm] 2,00

Durc E = g e [mm} 5,33

Tubus-Aussendurchmesser B8 [mm] 10,00

» Prognose: Montage-Parameter

Montage-Empfehiung
Mantag ent {KD-Vorgabe] MA [Nm) 5.00
Datum Prognose-Nummer Ensch it ME [Nm] 333
Schraubenbruchmoment ME [Nm] 13,85
12.09.2013 2013-0254-0943-Testkunde e = i Tass

Drenzani [rpm] 500
-.u.-mud..d- q
m-um -
ﬁ v FEMAEN OF THE
-'h-m-l s Seite 4
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Losungen, die verbinden.

Fast Designer PLASTICS: Auszug

Vorspannkraft-Verlauf und Produktempfehiung Drehmomentkurven und Masterkurve

»n Verspannkraft-Verlauf

» Drehmomentkurven

3000 . ——— ——— y = e e e e —

2500 1 e —

i T A,

z b
§ : ; z i ;
g 1500 J e - e i -!---—--‘.‘-‘-—- ¥
E 1000 E_ """""" _'""_""E"_""‘_"EF"_""“_“:'h":r """ T——y
l | 1
00 — Einfiuzz Temperatur
- Eirfhuss Te & Dy
- — T bl o il
] 1 10 100 1000 10000
fog. Zeit [Stunden]
» Produktempfehlung
70 o
Flachrundkopf mit Innen-TORX" g Wi E

v WN-158-02

REMFORM™~  WN-156-02 o o= 1200 o

k [mmj= 5,00

, £
- - Jevchrungsted !
i { R
a -
© |e Q i
| & ]
! ! k I 20 : W Biortag T AR
. 1o B ‘wWeit=rdrehmoment KW min.
1 —— MAasteriune
0.0 - N
Q S00 1000 1500 2000 Z500 3000

Muster gewunscht? Sitte sprechen Sie uns an vorspannkraft [H]
Teiefon: +49 7947 821-0 ooer E-Mail: into@arnoic-umformtechni.de

Seiwe T Seite &
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Losungen, die verbinden.

Validierung
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Wozu noch Versuche?
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Losungen, die verbinden.

Berechnung

Die Angaben in diesem Programm basieren auf unseren
derzeitigen technischen Kenntnissen und Erfahrungen. Sie befreien
[...] wegen der Flille méglicher Einfliisse bei Verarbeitung und
Anwendung [..] nicht von eigenen Prufungen und Versuchen. Eine
Garantie bestimmter Eigenschaften oder die Eignung [..] fur einen
konkreten Einsatzzweck kann aus unseren Angaben nicht
abgeleitet werden.’

'BASF Screws, BASF AG, Ludwigshafen
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Losungen, die verbinden.
Einfluss auf die Prozesssicherheit
Konstruktion : Verbindungs- Einsatz
Klemmteil element

© Geometrie und Art des | © Belastungsart

Verbindungselements > itatiscl
© Tubusgeometrie » dynamisch
© Anbindung ans Bauteil » stoBartig

© Durchmessertoleranzen 2
© Belastungshohe

Werkstoff Entlastungs- Belastungsrichtung

bohrung

© Mechanische Eigenschaften © Belastungsdauer

© Konditionierung
© Verarbeitung

» kurzzeitig
» langzeitig

Montage © Umgebungsbedingungen

» Einsatztemperatur
» Medieneinfluss

. . » Feuchtigkeit
Einschraub- Kernloch

tubus

© Schraubsysteme
© Werkereinfluss
© Drehzahl

» Jahreszeit
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Losungen, die verbinden.

Einfluss symmetrisches vs. Asymmetrisches Gewinde

— ‘

E 3
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Losungen, die verbinden.

Einfluss symmetrisches vs. Asymmetrisches Gewinde

——
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Losungen, die verbinden.

Einfluss symmetrisches vs. Asymmetrisches Gewinde

—
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Losungen, die verbinden.

Ergebnis: Mehr Sicherheit im Prozess

>7 Symmetrisch 6 x 25
Asymmetrisch 6 x 25
Werkstoff: PA 6 GF 30

Drehmoment in Nm

1080° 1440° 1800° 2160° 2520°
Drehwinkel in Grad
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Losungen, die verbinden.

Auswirkung Bindenaht

Schraube: REMFORM O5 x 47 - Fki.10 Schraube: REMFORM 05 x 47 - Fkl.10
Artikelnummer: 1.0096476.000 Artikelnummer: 1.0096476.000
Teile-Nr.: Simulation 444 606 383 Tetle-Nr.. Simulation 444 606 383
ARNOLD-ZN: R5-00-128 ARNOLD ZN:RS00-128
Oberflache: Verankt, Dunnschicht (blau) passiviert Oberflache: Verankt, Dunnschicht (blau) passiviert
Versiegelung: Ohne Versiegelung: Ohne
Gleitbeschichtung: Ohne Gletbeschichtung: Dhne
Charge: FEAUA004368 Charge: FEAUA004368
. - Schraubparameter: Schraubparameter:
Einschrauben & Uberdrehen
Engchraen & Ubercirghen Einschrauben: 500 U/Min. (bis 2.5Nm) Einschrauben: 500 U/Min. (bis 25N m)
mit Ausrel Bkraftressung Uberdrehen: 80 U/Min. (bis Ver sagen) mit A aftmessung Uberdrehen: B0 U/Min. (bs Versagen)
Einschraub awiale Spindelkraft 15N Emnschraub Ausreil axiale Spindelkraft 15N
MW Moment Kraft MW Moment Kraft
ME MB FB Versagensursac he: ME MU F Aus Versagensursac he:
nl 3,542 Nm| 9.2B4 Nm 5,83 kN Schraubenbruch n1 1,477 Nm| 6,894 Nm 4,16 kN Uberdrehen des geformten Mutterngewindes,
n2 2,666 Nm| 9,185 Nm 5.83 kN n2 1,395 Nm| 6,976 Nm 384 kN
n3 2,373 Nm 8,810 Nm 5,28 kN n3 1,641 Nm 8,294 Nm 4,36 kN
nd 2,464 Nm B,728 Nm 5,57 kN nd 1,356 Nm 9,800 Nm 3,71 kN
n5 2,168 Nm 9,454 Nm 5,52 kN nS 1,418 Nm 7.526 Nm 4.51 kN
né 2,209 Nm| 8,405 Nm 6,67 kN nb 1,752 Nm| B.476 Nm 4,47 kKN
n? 2291 Nm| 9,715 Nm 5,94 kN n7 1,605 Nm| 8,522 Nm 4,04 kN
n8 2,227 Nm 8,511 Nm 5,78 kN n8 1,852 Nm 6,967 Nm 4,37 kN
Statistik Statistik
MIN 2,168 Nm B, 405 Nm 5.28 kN MIN 1,356 Nm 6,894 Nm 3,71 kN
Xag 2493 Nm| 9.012 Nm 5,80 kN Xq 1.562 Nm| 7.932 Nm 4,18 kN
MAX 3,542 Nm 9,715 Nm 6,67 kN MAX 1.852 Nm 9.800 Nm 4,51 kN
5 0,454 0468 0,411 S 0,180 1025 0,297
R 1,374 Nm 1,310 Nm 1,39 kN Einschraubkurve (n3): R 0,496 Nm| 2.906 Nm 0.80 kN Einschraubkurve (nd):
Schwellmoment fir 2_Schraut fe 1, T aubst T n
| 8 o %8
M Schwell.= 4,10 Nm u k i .0l A Ins
r ] [ [ k. %4
maximales Anziehmoment 8 il maximales Anriehmoment L I 2
(.8 rs) I Ny ine
MAmax.= 5,80 Nm T { 'i MAmax.= 4,80 Nm 70 \ 2]
[ / i .5 | A 28
6 masimabes Aniehmoment |
[ MiAmax. = 5 G0Nm f | L ! I :‘: ; { :_"; i
| wk - —— M
| | los as{Mlman = 1 Eiim -| lin 8
4 1] | - ; s s 3
[ 28 8 g | \ 1
Lh / 18 \ \ K]
! | s 8 i \ ]
2 . ! 20 / b "
| f 1.4 ] laa
| ~1 s i = l0a
(£ = j L]
D e gt ___Lu—-—-—- (1] = R i . o “ )
" 280 e 1080 10 "o 90 s [] 19 0 540 T2 e 108 [T
Wiinked [7) Wit []
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Losungen, die verbinden.

Weshalb noch Versuche?? — Duromere Werkstoffe
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Losungen, die verbinden.

Weshalb noch Versuche?? — Verbundwerkstoffe
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Losungen, die verbinden.

Warum Direktverschraubung?
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Losungen, die verbinden.

Wirtschaftliche Betrachtung

Montage- Montage- Kosten
Befestigungsart aufwand kosten Verbindungsel.
Metrische Schraube +
Inserts Hoch Hoch Hoch
Metallclipse +
Blechschr. Mittel Hoch Mittel
Metrische Schraube +
Mutter + Hulse Mittel Hoch Hoch
Kunststoffdirekt-
verschraubung Gering Gering Gering

Quelle: Nach VW 01128
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Losungen, die verbinden.

Potentiale im Vergleich

| Verarbeitungsprozess Gewindeschraube ;

Einlege-
vorgang

Spritzvorgang Befestigungselement Montage

lhr Gewinn Spritzvorgang REMFORM" Montage

T Verarbeitungsprozess REMFORM"® 4
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Losungen, die verbinden.

Anwendungsbeispiel Freizeit

www.polymers-on-ice.com
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Losungen, die verbinden.

Anwendungsbeispiel Freizeit

www.polymers-on-ice.com
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Losungen, die verbinden.

Anwendungsbeispiel Freizeit

Www.polymers-on-ice.c
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Losungen, die verbinden.

Anwendungsbeispiele Motorsport

DRIVEN by
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Losungen, die verbinden.

Anwendungsbeispiele Motorsport
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Losungen, die verbinden.

Anwendungsbeispiele Motorsport
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Losungen, die verbinden.

Ausblick
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Losungen, die verbinden.

Forschungsbedarf: Studie DVS

{Tﬁaﬂ LEI'R!TUHI..
I.K_ vl UEFORSCHUNG

DVS-Studie:
Verbindungstechnik fiir Leichtbau und
erneuerbare Energien

DVS-Forschungsseminar, Erlangen, 06. Marz 2012

fx
=
~
=
i
o
©
J

technik

Prof. Dr.-Ing. Dietmar Drummer

Lehrstuhl fr Kunststofftechnik
Universitat Erlangen-Nurnberg
Am Weichselgarten 9
91058 Erlangen
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Losungen, die verbinden.

Forschungsbedarf: Ergebnisse

crn

r
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Losungen, die verbinden.

Ausschuss fur Technik: 149 Gremien, Ziel Richtlinienarbeit

AGWa4: Flugen von Kunststoffen (19 Untergruppen)

AGW4.11. Mechanisches Figen von Kunststoffen

- Richtlinie DVS 2241-1 Direktverschraubung von Formteilen aus Kunststoffen (Plastomere)
- Richtlinie DVS 2241-x Direktverschraubung duromerer Kunststoffe (In Arbeit)

- Richtlinie DVS 2242-1 Mechanisches Fluigen von Kunststoffteilen — Schnappverbindungen

AGW4.14: Fligen von Faserverstarkten Kunststoffen

Unterstitzung relevanter Forschungsvorhaben tber den FA 11

Konstruktion ; Verbindungs- Einsatz
Klemmteil element . AG W 4.1a Heizelementschweien von Tafeln und Rohren
Geometrie und Art des Belastungsart EMAG W 4.1b WarmgasschweiRen
Vachinoungielements statisch WAG W 4.1c Rotationsreibschwei3en
Tubusgeometrie $ dynamisch BMAG W 4.1d UltraschallschweiRen
Anbindung ans Bauteil stoBarug BAG W 4.1e Hochfrequenzschweien
Durchmessertoleranzen '_ : BAG W 4.1f Vibrationsschweien
N | Belastungshohe BAG W 4.2 Kleben von Kunststoffen
Werkstoff N Entlastungs- BMAG W 4.3a Konstruktive Gestaltung — Rohrleitungsbau
8 bohrung S Al | BAG W 4.3b Konstruktive Gestaltung — Apparatebau
Mechanische Eigenschaften B | Belastungsdauer BAG W 4.4 Messen und Prifen
Konditionierung - urzaeltig BAG W 4.6 Schulung und_Prufung
BAG W 4.7 Kunststoff-Folien und —Bahnen
Verarbettung langzetsy

BAG W 4.8 HS-Serienschweil3en
Umgebungsbedingunagen BAG W 4.10 AGFW Schweif3en von PE-Mantelrohren

Montage Bk cac BMAG W 4.11 Mechanisches Fiigen von Kunststoffen
Schraubsysteme Ml"m“‘_'ln:m HBAG W 4.12 LaserstrahlschweiBen von Kunststoffen
BMAG W 4.13 Infrarotschweil3en
Werkereinfluss Slicsbionsd: Sassbonll TN BAK W 4.0.2 Fluor-Kunststoffe
Drehzahl b dnrasanit BAK W 4.0.5 Kurzzeichen und Abkiirzungen

B AK W 4.0.6 Schweien von Grol3rohren
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Losungen, die verbinden.

Fazit
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Losungen, die verbinden.

Gesamtsystem im Fokus
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Losungen, die verbinden.

Vielen Dank fur Ihre Aufmerksamkeit

ARNOLD UMFORMTECHNIK GmbH & Co. KG
Carl-Arnold-Straf3e 25

D-74670 Forchtenberg-Ernsbach

web: www.arnold-umformtechnik.de

lhr Ansprechpartner:
Sebastian Schlegel Tel.: ++49 (0)7947/821-413
Produktmanager mail: sebastian.schlegel@arnold-umformtechnik.de

* Kunststoff-Fligetechnik
* Technische Sauberkeit
B.Eng. Wirtschaftsingenieur




