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Konzept = Entwicklung = Realisation
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Perfekte Losung

Durch einen maBgeschneiderten
CONTI® SYNCHRODRIVE N10
Noppenriemen wurde ein Teleskoptisch
zum Unikat. Weitere Zutat: Wagemut.

Starke Leistung

Auf zwei BRECO® ATN-Transport-
zahnriemen gelangen Zahn-
pastatuben blitzschnell in ihre
Verpackung. Eine Momentaufnahme.

GroBes Spektrum

Die drei Zahnriemen BRECObasic®,
BRECOprotect® und BRECOgreen/
BRECOFLEXgreen begeistern als echte
Multitalente. Und die Natur freut sich mit.

—
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Rotierende Bandabziige in Kabelextrusionsanlagen arbeiten mit CONTI® SYNCHROCHAIN Polyurethan-Zahnriemen

Mit 5.000 Newtonmeter durch die Extrusionsgruppe

Mit einer Leistung von bis zu
500 Kilovolt (kV) transportie-
ren heutige Energiekabel Strom
iiber weite Entfernungen. Diese
Hochspannungskabel werden auf
bis zu 300 m langen Extrusionsan-
lagen hergestellt. Das Maschinen-
bauunternehmen TROESTER,
einer der fithrenden Hersteller fiir
Kabelextrusionsanlagen weltweit,
setzt in seinen innovativen HV
CCV-Anlagen CONTI® SYNCHRO-
CHAIN Polyurethan-Zahnriemen fiir
den Drehantrieb der rotierenden
Bandabziige ein.

.Energiewende” ist wohl einer der
meistgebrauchten Begriffe unserer
Tage. Inmitten der Diskussionen lber
zusatzliche neue ,Stromautobahnen”
befindet sich die TROESTER GmbH
& Co. KG aus Hannover. Sie baut
Extrusionsanlagen fiir Kautschuk und
Kunststoffe und ist eines der zwei
weltweit flihrenden Unternehmen,
das Kabelextrusionsanlagen herstellt,
auf denen See- und Erdkabel zur
Ubertragung von Héchstspannungen
von bis zu 500 kV Uber weite Strecken
produziert werden. Hergestellt wer-
den diese Kabel durch ein spezielles
Extrusionsverfahren, bei dem drei

Im GLAS begann der Siegeszug des CONTI® SYNCHROFLEX

WIE DER POLYURETHAN-ZAHNRIEMEN
ZUM NOCKENWELLEN-ANTRIEB KAM

Acht Zylinder aus Niederbayern. Ein wunderbar restaurierter GLAS V 8 im
Dingolfinger Industriemuseum. Hier treiben zwei CONTI® SYNCHROFLEX
Zahnriemen mit Sonderprofil CR die obenliegenden Nockenwellen an. Bild: Mulco

Isolationsschichten aus Kunststoff
gleichzeitig auf einen Kupferleiter auf-
gebracht werden.

Der Ingenieur Paul Troester legte
1892 den Grundstein fiir einen auf
der ganzen Welt bekannten Namen,
der fiir Fortschritt, Qualitdit und
Spitzenleistung in der Kautschuk- und
Kunststoffverarbeitung steht.

JFriher gab es nur wenige zentrale
Kraftwerke, die den Strom pro-
duzierten”, sagt Dirk Schmidt, Ver-
triebsleiter fiir Kabelmaschinen und
-anlagen bei TROESTER.

» Fortsetzung auf Seite 2

Der Nabel der Welt lauft zwar
nicht unbedingt im niederbaye-
rischen Dingolfing zusammen.
Aber irgendwie manchmal doch.
So kommt es, dass die seit den
1950er Jahren kleine aber inno-
vative Autofabrik Hans Glas GmbH
nach dem Willen der Politiker
damals beinahe BMW und DKW
iibernahm. Dann aber mangels
Eigenkapital doch nicht. Doch der
Polyurethan-Zahnriemen CONTI®
SYNCHROFLEX, der zu jener Zeit
sein Debiit im Viertaktmotor von
GLAS-Automobilen hatte, trat sei-
nen Siegeszug rund um den Globus
an. Und das Niirnberger Mulco-
Mitglied ROTH Ingenieurtechnik -
damals schon Lieferant von Gummi-

Kompliziert kann jeder

Die HSB Automation rangiert unter Europas groBten Herstellern von Linearsystemen und riistet ihre
HSB-kappa®-Baureihe mit BRECO® Polyurethan-Zahnriemen aus.

JKompliziert kann jeder - die Kunst
steckt aber im Weglassen!" So knapp
fasst Uwe HeiBel die Firmenphilo-
sophie der HSB Automation GmbH
zusammen. Uwe HeiBel ist Griin-
der und Geschiftsfiihrer des Reut-
linger Unternehmens. 1993 gegriin-
det, konzipiert und realisiert HSB
seit 1995 in Reutlingen Mecha-
nische Lineareinheiten, Linear-
tische, Kompakt- sowie Portal-
Lineareinheiten und Handling-

systeme. Im Mittelpunkt stehen
Sonderanfertigungen, welche die
speziellen Anforderungen der Kunden
erfiillen. HSB-Komponenten kom-
men iiberall dort zum Einsatz, wo
Teile linear bewegt werden, unter
anderem in der Energie-, Medizin-
und Automobiltechnik sowie im
Maschinen- und Anlagenbau.

JUnsere Stédrke sind Ldsungen, an
die viele andere sich gar nicht erst

trauen”, erkldrt HeiBel. Dazu greift
das Unternehmen auf die selbst ent-
wickelten und konstruierten Stan-
dardeinheiten zuriick. Basierend
auf der Produktvielfalt lassen sich
nahezu beliebig viele Varianten
generieren. Das Unternehmen pro-
duziert sowohl Einzelstiicke als auch
groBere Serien. Dazu gehoren auch
Kreuztische, Doppelhubeinheiten,
Mehrachssysteme, Atex- und Rein-
raumausfiihrungen.

Hochleistungs-Polyurethan-Zahnriemen
CONTI® SYNCHROCHAIN.
Bild: Wilhelm Herm. Muiller

Hohlfeder-Elementen an GLAS -
hatte daran einen groBen Anteil.

Aber der Reihe nach. Die Akteure:
Da gab es die kleine aber innovative
Automobilfabrik GLAS aus Dingolfing
an der Isar in Niederbayern. Mit einer
kompletten Produktpalette vom
Kleinstwagen bis hin zum Luxuscoupé,
die in nur 15 Jahren in der ehe-
maligen Landmaschinenfabrik Glas
(Produktrenner: die ein paar hun-
derttausend Mal gebaute Sdmaschine
Jsaria”) entstand. Angefangen hatte
deren automobile Geschichte Anfang
der 1950er Jahre, als nach dem Krieg
die weiten Bauernlandflachen im
Osten wegbrachen und die Nachfrage
nach Landmaschinen darniederlag.

Intensive Zusammenarbeit
ermdglicht Synergien

Betreut wird HSB in allen tech-
nischen Belangen rund um die Zahn-
riementechnik durch Rainer Miiller,
Teamleiter Technik bei REIFF Tech-
nische Produkte GmbH in Reutlingen.
Die rdumliche Nihe bietet dabei
zusatzliche Vorteile.

» Fortsetzung auf Seite 2

Ein Ersatzprodukt musste her. Man
fand es im bis 1956 (iber 60.000
mal gebauten Goggo Roller, zu dem
sich wenig spater das vierradrige
Goggomobil gesellte, von dem {ber
300.000 Stiick entstanden.

» Fortsetzung auf Seite 5
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Rotierende Bandabziige in Kabelextrusionsanlagen arbeiten mit CONTI® SYNCHROCHAIN Polyurethan-Zahnriemen

Mit 5.000 Newtonmeter durch die Extrusionsgruppe

Deren Markte waren in den letzten
Jahren hautpséchlich Lander, in denen
neue Stromnetze aufgebaut wurden.
Hierzu gehoren beispielsweise China,
Russland oder Indien. Seit der ausge-
rufenen Energiewende ist auch Europa
wieder dabei. ,Heute ist eine Vielzahl
von Stromerzeugern hinzugekommen.
Windkraft, Biomasse und andere alter-
native Energieformen. Der Strommarkt
ist viel dezentraler geworden”, sagt
Schmidt. Der Ausbau der Netze beno-
tige dicke Energiekabel, um den Strom
auch liber weite Strecken transportie-
ren zu kdnnen.

Extrusionsanlagen mit gewaltigen
Abmessungen

TROESTER-Kabelextrusionsanlagen, wie
die ,Catenary Continuous Vulcanisa-
tion Line" (kurz: HV CCV) zur kosten-
effizienten Herstellung von Mittel-,
Hoch- und Hochstspannungskabeln
haben gewaltige Abmessungen. Das
hat mit der GroBe der Maschinen

selbst und dem Verfahren zu tun. Eine
Werkhalle fiir eine HV CCV-Line kann

eine Hohe von 50 m und bis zu 350 m
Lange erreichen.

Die HV CCV-Anlagen arbeiten mit dem
patentierten ,TWINROT"-Verfahren.
Dieses basiert auf zwei synchron
geschalteten Bandabziigen vom Typ
RAGG (Rotating Caterpillar RAGG), die
als Transporteinheit fungieren und bei
denen sich die komplette Abzugsein-
heit um die Horizontale dreht. In die-
sen rotierenden Bandabziigen arbei-
ten CONTI SYNCHROCHAIN Poly-
urethan-Zahnriemen, die fiir die Uber-
tragung hochster Drehmomente kon-
zipiert sind.

Stephan Kellner von der Kon-
struktionsabteilung Kabelmaschinen
bei TROESTER erldutert die Arbeits-
weise der Bandabziige. ,Jeweils
am Anfang und am Ende einer HV
CCV-Anlage sitzt ein rotierender
Bandabzug RAGG. Mit bis zu 5.000
Newtonmetern wird der im extrem
fast armdicke Kupferkern bzw. das
Kabel von rotierenden Bandabziigen
durch die Extruder-Gruppe transpor-
tiert, wo der Prozess der Isolation
des Kupferleiters mit Kunststoff
stattfindet”. Die
Abzugseinhei-
ten der Band-
+ abzlige drehen
in circa 10 bis
15 Minuten das
Kabel um die
eigene Achse.

Der Rotating Caterpillar RAGG 150/42 fungiert als Transporteinheit. Bild: TROESTER

Kompliziert kann jeder

Dabei schreitet der Prozess der Kabel-
isolierung mit rund 1 m/min voran.

Beim TWINROT-Verfahren wird das
Kabel von beiden Enden im CV-Rohr

gedreht, um den sogenannten Bir-
nentropfeneffekt zu vermeiden. ,Die
Drehung beider Bandabziige reduziert

An einem Caterpillar RAGG 150/42:
Stephan Kellner, Konstruktion Kabel-
maschinen (links), Dirk Schmidt, Vertriebs-
leitung Kabelmaschinen und -anlagen
(Mitte), beide von TROESTER mit Kunden-
berater Andreas Ludwig von Wilhelm
Herm. Miiller, Garbsen. Bild: Mulco

die Torsionsbeanspruchung und wirkt
dem maoglichen Abtropfeffekt ent-
gegen”, erklart Dirk Schmidt. ,Diese
Drehabziige sind so konstruiert, dass
sich die komplette Abzugseinheit
um die Horizontale dreht und dabei
den Leiter bzw. das Kabel mit den
Abzugsbandern transportiert.”

Bei der Auswahl des geeigneten
Zahnriemens wurde TROESTER von
den Antriebstechnik-Spezialisten von
Mulco-Vertriebspartner ~ Wilhelm
Herm. Miller GmbH & Co. KG
aus Garbsen bei Hannover beraten.
Das Fachunternehmen mit Eigen-

produktion wurde 1916 in Hannover
gegrindet und verfligt damit uber
eine fast ebenso lange Tradition im
Maschinenbau wie TROESTER. Eine
besondere Stirke ist die Entwicklung
innovativer Zahnriementechnik fir
die Transport-, Linear- und Antriebs-
technik. Kundenbetreuer Andreas
Ludwig: ,Als Polyurethan-Hochleis-
tungszahnriemen war der CONTI
SYNCHROCHAIN von ContiTech hier
allererste Wahl, weil in den Band-
abzligen von HV CCV-Kabelextru-
sionsanlagen hochste Drehmomente zu
ubertragen sind".

Zahnriemen mit
auBBergewdhnlicher Leistung

Wenn man sich einige Fakten vor
Augen halt, wird die Leistung des
CONTI  SYNCHROCHAIN in einer
HV CCV-Anlage anschaulich. Der
Zahnriemen sorgt durch den Antrieb
des Bandabzuges dafiir, dass das zu
isolierende Kabel in einer exakt defi-
nierten rotierenden Bewegung kon-
tinuierlich vom Anfang bis an das
Ende der Anlage geflihrt werden kann.
Dabei wiegt 1 m Hochstspannungs-
kabel gut 50 kg, eine fertig aufge-
spulte Kabelrolle bis zu 12 t und
lduft eine HV CCV-Anlage meist bis
zu 14 Tage durch.

.Der CONTI SYNCHROCHAIN Poly-
urethan-Zahnriemen schafft dies,
weil er liber eine hohe ReiBfestigkeit
und auBergewdhnliche Zugkraft
verfigt. Mit bis zu 4 Metern pro
Sekunde ist er hochdynamisch bean-

» Fortsetzung von Seite 1

spruchbar. Dank des CTD-Profils, der
besonderen Bauweise und speziellen
Materialien sorgt dieser Zahnriemen
sowohl bei hohen Drehmomenten
als auch bei hohen dynamischen
Beanspruchungen fiir eine zuver-
lassige Leistungsiibertragung. Bifilar
gespulte und somit sehr gut ausba-
lancierte Aramidcordpaare ermdgli-
chen exzellente Richtungsstabilitat”,
so Andreas Ludwig.

Hochspannungskabel mit extrudierten
Isolationsschichten zum Einsatz als
See- oder Erdkabel. Bild: TROESTER

Der CONTI SYNCHROCHAIN erlaubt als
Antriebsriemen der Hochleistungs-
klasse Gegenbiegung im Mehrschei-
benantrieb und ist somit eine war-
tungsfreie Alternative zu Ketten-
trieben. Konstrukteur Stephan Kellner:
+Andere Antriebssysteme wie bei-
spielsweise Kette oder Zahnrader
kamen eigentlich nie in die engere
Wahl. Wir brauchen einen schlupf-
freien Antrieb, der weder gewar-
tet noch geschmiert werden muss.
Gerade die wegfallende Schmierung
angesichts der verkapselten Einbau-
situation und die dadurch gegebene
Wartungsfreiheit ist ein klares Plus fir
Polyurethan-Zahnriemen".

Die HSB Automation rangiert unter Europas groB3ten Herstellern von Linearsystemen und riistet ihre HSB-kappa®-Baureihe mit
BRECO® Polyurethan-Zahnriemen aus.

»Da kann man schon mal schnell vor-
beischauen und die eine oder andere
Angelegenheit vor Ort besprechen”,
so Rainer Miiller, der diese Tatsache
sehr schatzt. Eine Einschadtzung, die
auch Marlies Ott als Verantwortliche
im Einkauf teilt. Reiff Technische
Produkte GmbH arbeitet schon seit
vielen Jahren mit HSB zusammen
und liefert auBer Zahnriemen und
Zahnscheiben auch noch weitere
technische Produkte aus seinem
groBen Sortiment. Um den bei HSB

steigenden  Qualitdtsanspriichen
gerecht zu werden, verbesserte
Reiff jlingst seine Mess- und

Prifeinrichtungen und glich dariiber
hinaus die Messmethoden an. Das
Ergebnis: Perfekte Synergie.

Entwicklung, Produktion und
Vertrieb sind bei HSB in Reutlingen
unter einem Dach vereint. Das
garantiert kurze Wege und schnel-
le Abwicklung. Auf 3600 m?
Produktions- und 600 m? Biiro-
flache sind 77 Mitarbeiter beschaf-
tigt. Seit 2006 ist das Unterneh-
men Partner der Schunk-Gruppe, die
zu 29 Prozent an der HSB Automa-
tion beteiligt ist. Geschaftsfiihrer
Uwe HeiBel selbst ist durch und
durch Techniker. So konzentriert
er sich ganz auf Entwicklung und
Produktion neuer Produkte und
Produktverbesserungen. ,Aus dem
Tagesgeschaft halte ich mich nahe-
zu vollstindig heraus”, erklart
der Entwickler. Zwar stammt die
Mehrzahl aller
HSB-Produk-
te von ihm,
doch die De-
tailkonstruk-
tionen (iberldsst er
lieber seiner Konstruktions-
abteilung. Und auch um den
Vertrieb kiimmert sich hauptséach-
lich seine Vertriebsmannschaft.

Hohe Produktvielfalt -
maBgeschneiderte Losungen

Entwicklung und Fertigung der
Lineareinheiten erfolgen bei HSB. Mit
vier Baureihen haben die Reutlinger
in den letzten 15 Jahren eine
Modulfamilie mit dber 100 Typen-
und GroBenvarianten entwickelt. Fiir
80 Prozent aller Fille kdnnen die
Kunden fiir ihre Anwendung die pas-
senden Standardprodukte aus dieser
Palette auswahlen. Es entstehen aber
auch immer wieder Entwicklungen,
mit denen sich HSB vom Wettbewerb
unterscheidet. So hat HSB beispiels-
weise eine spezielle Rollenfiihrung
fir die Lineareinheiten entwickelt,
die einzigartig am Markt ist.

In vielen Entwicklungen von HSB
arbeiten zudem endliche Polyurethan-
Zahnriemen des Mulco-Herstellers
BRECO Antriebstechnik. Aus gutem
Grund - sie entsprechen in besonderer
Weise den hohen Qualitdtsanspriichen
von HSB und erreichen bei Betrieb
die erforderlichen Genauigkeiten.
Zum Einsatz kommen hauptsachlich
AT- und ATL-Zahnriemen. Ein weiteres
Plus: Die auBergewdhnliche Produkt-
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vielfalt der BRECO-Zahnriemen - sie
passt ideal zu dem breiten Spek-
trum der von HSB angebotenen
Produktldsungen.

Zu den aktuellen Produkteinfiih-
rungen von HSB gehdren die
Gamma-Einheiten. Diese Aluminium-
Profile ermdglichen den Bau preis-
werter Portale bis zehn Meter Linge
an einem Stiick (zusammengesetzt
sogar bis tiber 30 Meter) und halten
Belastungen bis 25.000 Newton stand.
Die geschlossenen Profile mit seitlich

angebauten Schienenfiihrungen sind
verdrehsteif und mit Zahnstangen-
oder Zahnriemenantrieben lieferbar.
Integrierte  Hochleistungsgetriebe
mit unterschiedlichen Ubersetzungen
erleichtern die Motorauswahl. Fir
Handhabungsaufgaben eignen sich
diese Portaleinheiten optimal, auch
wenn der Vertrieb den Bedarf zu-
nachst nicht sah, wie Uwe HeiBel sich
erinnert: ,Ich hab's einfach trotz-
dem gemacht”. Und jetzt ist auch der
Vertrieb zufrieden.

s

Die Lineareinheiten der HSB-kappa®-
Baureihe sind ein besonderes tech-
nisches Highlight der HSB Automation
GmbH. Das Funktionsprinzip ist allge-
mein bekannt und wird in dieser
Machart von einigen Marktbegleitern
als kleine Systeme angeboten und
gebaut. Die Herausforderung fiir die
HSB Automation GmbH lag nicht im
System an sich, sondern an den zu
erreichenden Parametern:

Eine Masse von bis zu 100 kg muss
horizontal 2000 mm und vertikal

LGOO mm mit 30 Takten pro Minute

\

verfahren werden. Alle Bauteile
sind rostfrei, da das Modul in
der Lebensmittel verarbeitenden
Industrie zum Einsatz kommt.

Um in der Vertikal-Achse Masse und
Gewicht zu sparen, konnte keine
herkdmmliche Lineareinheit einge-
setzt werden. Der mitzubewegende
Antrieb (Getriebe und Servomotor
mit Bremse) hatte jedes System
tiberfordert. So hat HSB sich fiir ein
System mit zwei stehenden Motoren
und Polyurenthan-Zahnriemen ent-
schieden. J
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BRECO® ATN-Polyurethan-Zahnriemen erleichtern Handhabung und Wartung von Hochleistungskartonierern

Mehr als 500 Zahnpastatuben
werden pro Minute von zwei
BRECO® ATN-Polyurethan-Zahn-
riemen durch eine Hochleis-
tungskartonieranlage transpor-
tiert und schlieBlich wihrend des
Transportes in ihre Verkaufs-
schachteln verpackt. Die wartungs-
freien Zahnriemen verfiigen iiber
ein spezielles Nockensystem, wo-
durch bei einem Produktwechsel
das aufwindige Austauschen des
Zahnriemens entfallen kann.

Die OYSTAR Group mit Hauptsitz in
Karlsruhe ist einer der namhaftesten
Anbieter von Verpackungsmaschinen,
-technik und -dienstleistungen. Mit
17 Standorten in 11 Lindern ent-
wickelt, produziert und vertreibt die
Gruppe Einzelmaschinen sowie ganze
Verpackungslinien im Bereich der
Primdr- und Sekundarverpackung.
Tatig ist sie in den Branchen Molkerei,
Nahrungsmittel, Pharma und Kos-
metik sowie Consumer Products.

OYSTAR ist aus der Verpackungs-
maschinensparte der ehemaligen In-
dustriewerke Karlsruhe-Augsburg
(IWKA) hervorgegangen, hat aber
Wurzeln bis in das Jahr 1893.
Damals erteilte der holldndische
Kolonialminister einen Auftrag zur
Lieferung von ,Maschinen zum
Fillen und VerschlieBen von Tuben”
in das damalige Batavia. Dieser
Unternehmensbereich wurde im Méarz
2007 von der deutschen Beteiligungs-
gesellschaft Odewald & Compagnie
gekauft und in der Folge als
4OYSTAR. The Packaging Group” lan-
ciert. Eine der Konzerngesellschaften
ist die IWK Verpackungstechnik GmbH

in Stutensee bei Karlsruhe. Diese
LBusiness Unit Pharma” hat sich auf
Tubenfiiller und Kartonierer spe-
zialisiert und stellt automatische
Tubenfillmaschinen der niedrigen,
mittleren und oberen Leistungs-
klasse her.

In Einzelmaschinen und Ver-

packungslinien von OYSTAR IWK
arbeiten viele in der Ausfiihrung
sehr unterschiedliche Polyurethan-
Zahnriemen aus dem Produktport-
folio von BRECO Antriebstechnik, die
ihr Zahnriemensortiment exklusiv fir
die Mulco-Gruppe fertigt.

Dipl.-Ing. (FH) Ulrich Weik (links),
Service-Engineering OYSTAR Business
Unit Pharma und Fachberater Dipl.-Ing.
(FH) René PreBler von Hilger u. Kern.
Bild: Mulco

Vor Ort wird das Unternehmen von
den Antriebstechnik-Spezialisten
von Mulco-Vertriebspartner Hilger
u. Kern aus Mannheim in der Aus-
wahl der geeigneten Zahnriemen-
technik unterstiitzt.

.Dieser Hochleistungskartonierer
SC 3 ist fiir den US-amerikanischen
Markt bestimmt”, erzdhlt Dipl.-Ing.
(FH) Ulrich Weik vom IWK Service

Das Zufiihrband des OYSTAR Hochleistungskartonierers SC 3 transportiert die Zahnpastatuben. Die Aufnahmeschalen sind auf

zwei parallel laufenden BRECO® ATN-Zahnriemen befestigt. Bild: Mulco

Engineering mit Blick auf erkennbar
US-amerikanische Zahnpastatuben
von 6,4 Ounce (181 Gramm) auf
dem Zufiihrband der Maschine. Hier
werden im spateren Produktions-
alltag die vom Tubenzufiihr-System
des High Speed Tubenfiillers gelie-
ferten Zahnpastatuben einzeln in
Aufnahmefécher libergeben.

Schnell montieren und
austauschen

Mit Gber 500 aus dem High-Speed
Tubenfiiller aufgenommenen Tuben
in der Minute laufen zwei BRECO
ATN-Transportzahnriemen parallel
auf ausgefrasten Fiihrungsbahnen.
Auf diese Transportzahnriemen sind
die Profilbefestigungen der Trans-
portschalen im Abstand von jeweils
sieben Zdhnen bindig aufge-
schraubt. Dadurch ist der Einsatz
von Standardzahnscheiben mdglich.
Hier zeigen sich bereits Starke und
Flexibilitdt dieser speziell fiir den
Einsatz in der Transporttechnik ent-
wickelten Polyurethan-Zahnriemen.
Die Profilbefestigung im Riemenzahn
macht die schnelle Montage und den
Austausch, der fur den speziellen
Transportzweck oder im VerschleiB3-
fall individuell gefertigten Profile
moglich.

Parallel zum Zufiihrband entnimmt
der Hochleistungskartonierer SC 3
kontinuierlich bedruckte Faltschach-
teln (das Papiergewicht kann zwi-
schen 250 und 500 g/m? liegen)
aus einem Magazin, vereinzelt
und richtet sie fir die Einlage in
die Beflllstation auf, wo die
Zahnpastatube einzeln eingeschoben

Il Mehr als 500 Zahnpastatuben pro Minute

Die Schrauben der Profilbefestigungen sind im Riemenzahn des BRECO® ATN
versenkt, um den Lauf der Synchronscheiben nicht zu beeinflussen. Bild: Mulco

BRECO® ATN-Polyurethan-Zahnriemen transportieren die verklebten Packungen auf

dem Austragsband. Bild: Mulco

wird. MaBe und Toleranzen der vor-
geklebten Faltschachtel entsprechen
der DIN 55222.

Die Verkaufsschachtel mit der einge-
legten Tube muss nun natiirlich oben
und unten verschlossen werden. Das
tibernimmt eine HeiBklebestation, die
auf der oberen und unteren Lasche
dosiert HeiBkleber aufspriiht. ,Das
Abbinden der beiden Klebungen auf
dem Transportband bendtigt ca. 30
Zentimeter. Wahrend dieser Zeit
wird oben und unten Druck auf die
Kartonlaschen ausgelibt”, beschreibt
Ulrich Weik diese Station. ,Natiirlich
hdngt das vom verwendeten Leim
ab. Deshalb wurden rund ein Meter
Transportband vorgesehen, was aber
je nach Kundenwunsch ausgelegt
werden kann".

Sollte die Klebung von der Sta-
bilitdt her nicht der Vorgabe ent-
sprechen und die Laschen auf-
springen, sortiert ein System diese
Verpackung aus und nimmt sie
vom Band. Das ist gleichzeitig die
Qualitatskontrolle. Den Transport
der geklebten Schachteln tberneh-
men ebenfalls BRECO ATN-Trans-
portzahnriemen. Diesmal in der Aus-
flhrung mit aufgesetzten, wechsel-
baren Schiebenocken.

LEin Umbau des Kartonierers auf
Verpackungen mit zwei oder drei
Tuben Inhalt lasst sich schnell und
einfach bewerkstelligen. Dank des
auf die Anwendung abgestimmten
Schiebenockensystems mit einem
fest auf den Zahnriemen mon-
tierten Grundnocken und einem auf-
schiebbaren Formnocken bendétigt

der Anwender keinerlei Werkzeuge,
um einen Nockentausch bei einem
Formatwechsel vorzunehmen. Auch
miissen nicht wie friiher, als die
Nocken auf den Zahnriemen auf-
geschweiBt waren, die ganzen
Zahnriemen gewechselt werden.
Es werden einfach nur die neuen
Formnocken aufgeschoben und die
Anlage ist wieder einsatzbereit.”,
beschreibt Ulrich Weik die Vorteile
des flexiblen Zahnriemensystems.

Echter Kostenvorteil

Kundenberater Dipl.-Ing.  (FH)
René PreBler von Hilger u. Kern
hebt noch einmal die Vorteile des
ATN-Polyurethan-Zahnriemens fir
die Kartonierer hervor: ,Wir set-
zen BRECO-Standardzahnriemen,
unter anderem auch den ATN, in
groBer Zahl ein und bieten somit
eine hohe Verfligbarkeit und
Variabilitat. Was wiederum kurze
Stillstandszeit bei Profilwechsel
und letztlich geringe Ersatzteil-
und Montagekosten bedeutet. Das
sind echte Kostenvorteile. BRECO
Polyurethan-Zahnriemen sind in
der Transporttechnik eine echte
Alternative zur Kette."

Die BRECO ATN-Polyurethan-Zahn-
riemen sind Teil eines Baukasten-
systems, bestehend aus den Zahn-
riemen, Befestigungselementen,
dem ATN-Zahnriemenschloss sowie
Nocken oder Profilen. Die Zahn-

riemen werden auch in FDA-
konformer Qualitdit sowie aus
kdlteflexiblem Material fiir den

Einsatzbereich von -25°C bis +5°C
gefertigt.
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GPA-Jakob geht mit dem N10 in die Breite

Teleskoptisch mit einmaligem CONTI® SYNCHRODRIVE N10 Noppenriemen

Vor zwei Jahren berichtete Mulco
innovativ tiber einen Teleskoptisch
der GPA-Jakob Pressenautomation
GmbH, Karlsruhe. In dem damals
neu entwickelten Teleskoptisch,
der einer Teilepresse im Kfz-
Karosseriebau nachgeschaltet ist
und vollautomatisch umgeformte
Teile iibernimmt, arbeiten fiinf mit
Linatrile beschichtete, selbstfiih-
rende CONTI® SYNCHRODRIVE N10
Noppenriemen. Das Arbeitsprinzip
und die eingesetzten Riemen haben
sich bestens bewdhrt. Dennoch gab
es einen wichtigen Grund fiir eine
Weiterentwicklung des Tisches.

.Spitze und unregelmiBig geformte
Teile haben sich gerne einmal zwi-
schen den Riemen verhakt und
flihrten zu Arbeitsunterbrechungen®,
berichtet Dipl.-Ing. Peter Schmid,
Konstruktionsleiter bei GPA-Jakob.
+Es gibt nichts, was wir nicht ldsen
kdnnen", sagte sich Peter Schmid
und stellte eine Taskforce zusammen,
um das Problem an der Wurzel zu
packen. Mit dabei waren Dipl.-Ing.
(FH) René PreBler vom zustindi-
gen Mulco-Vertriebspartner Hilger
u. Kern, der die GPA-Jakob vor
Ort technisch und kaufminnisch
betreut sowie Dipl.-Ing. Thomas
Winkler, Entwicklungsexperte
fur Polyurethan-Zahnriemen im
ContiTech-Werk in Dannenberg. Ein
Beschichtungsspezialist wurde eben-
falls ins Team geholt.

Der bisherige Teleskoptisch hatte
finf parallel angeordnete Trans-
porteinheiten mit Linatrile beschich-
teten N10 Noppenriemen von je 90
Millimeter Breite. Zwischen den ein-
zelnen Transporteinheiten lieB sich

ein kleiner Abstand nicht vermeiden.
Die Uberlegung bei GPA-Jakob war:
«Wir fassen vier Transporteinheiten
zu einer einzigen von 390 Millimeter
Breite zusammen”. Das klang gut
und sollte das Problem Idsen. Das
Mulco-Team rund um den GPA-
Konstruktionsleiter Peter Schmid ent-
wickelte einen Plan. Vier Noppen-
riemen sollten zu einem einzigen in
der vom Kunden bendétigten Breite
zusammengeschweil3t werden.

Ein weltweit
einmaliges Experiment

Die Mulco Taskforce legte
los. Thomas Winkler von
ContiTech sorgte dafiir,
dass alle Riemen die
gleiche Lange hatten
und Meterware aus
der gleichen Charge
waren. Hilger u.
Kern lieferte Nop-
penscheiben in ent-
sprechendgroBerBreite.
Zwischen diese wurden
bei dem Beschichtungs-

spezialisten drei Noppen-
riemen von je 100 Millimeter

Breite und einer von 90 Millimeter
Jauf StoB" eingespannt. Sonder-
aufbauten und &duBerste Prézision
waren erforderlich, um die im
Format ungeheuer groBe Linatrile-
beschichtung exakt aufzubrin-
gen. SchlieBlich sollten alle posi-
tiven Eigenschaften des selbst-
flihrenden CONTI SYNCHRODRIVE
Noppenriemens voll erhalten
bleiben. Hierzu gehdren das sanft-
harmonische Eingriffsverhalten der
versetzt angeordneten Noppen in
beiden Laufrichtungen, die hohe

Im Gespréach vor der Konstruktionszeichnung des Teleskoptisches: Dipl.-Ing. Peter
Schmid, Konstruktionsleiter bei GPA-Jakob in Karlsruhe und René PreBler von
Mulco-Vertriebspartner Hilger u. Kern, Mannheim. Bild: Mulco

Leistungsfahig-

keit bei konstan-

ter Riemenspannung

sowie - aufgrund der Polygonfreiheit
- gerduscharmer Lauf.

Das anfingliche ,Experiment” ist
zur vollsten Zufriedenheit aller
Beteiligten gelungen. René PreBler
erinnert sich: ,Am Ende stand ja das
Schleifen des gesamten Riemens,
der sowohl in der Gesamtstarke
als auch in der Gesamtbreite maB-
lich toleriert ist". Peter Schmid
erganzt: ,Was uns besonders beein-
druckt, ist die Tatsache, dass die-
ser Riemen auch in seiner heu-
tigen Uberbreite problemlos lauft.
Da er nicht laufrichtungsgebunden
ist, hat er das Eingriffsverhalten
in beide Richtungen voll behalten.

Die Gerduschentwicklung ist nach
wie vor sehr gering und die
Schwingungsarmut durch das
stufenfreie Abrollen und den har-
monischen Noppeneingriff abso-
lut gewdhrleistet”. Gefragt, ob
dieses bisher weltweit einmalige
Experiment auch héatte schei-
tern konnen, antwortet René
PreBler: ,Das war Neuland fir

uns. Es gibt keine Beispiele dafiir.
Aber gerade dieses Beispiel zeigt
die sehr gute Zusammenarbeit aller
Beteiligten im Mulco-Partnernetz.
Sonderentwicklungen sind deshalb
eine besondere Stdrke der Mulco-
Partnerunternehmen.”

Der weiter entwickelte Teleskoptisch von GPA-Jakob ist in nahezu jede Richtung

verfahrbar: in der Neigung, Lange der einzelnen Transporteinheiten und Breite. In der Mitte befin-
det sich ein 390 mm breiter CONTI® SYNCHRODRIVE N10 Noppenriemen. Flexibler geht
es kaum. Bild: GPA-Jakob

Die 1971 gegriindete GPA-Jakob ist
eines der sieben unabhdngig von-
einander am Markt operierenden
Unternehmen der Jakob-Gruppe,
Kleinwallstadt und spezialisiert auf
Automationssysteme in der span-
losen Blech- und Massivumformung.
Das Arbeitsgebiet reicht von der
Nachriistung und Modernisierung
bis hin zur Ausriistung von neuen
Pressenanlagen. Die besondere
Starke der GPA-Jakob liegt im ,intel-
ligenten Teilehandling”, ganz gleich
ob Vereinzelung oder Zuflihrung von
Platinen und Rohlingen, Transport
durch ein Werkzeug, Entnehmen
oder Stapeln.

Uberzeugende Entwicklung: Teleskoptisch mit 390 mm breiter,

mittlerer Transporteinheit. Schema: GPA-Jakob




oce Inder Vielfalt

Das Polyurethan-Zahnriemen-
programm von BRECO Antriebs-
technik ist fiir vielfiltige
Standard- und Sonderkonstruk-

tionen in der Antriebs-, Li-
near- und Transporttechnik ge-
eignet. Drei innovative Pro-

duktlinien erdoffnen jetzt ein
noch breiteres Spektrum: So
ist BRECObasic® insbesonde-
re fiir einfache Aufgaben in der
Linear- und Transporttechnik
pradestiniert. BRECOprotect®
stellt seine Stirke dagegen bei
anspruchsvollen Anwendungen in
der Lebensmittelindustrie unter
Beweis. Und mit BRECOgreen und
BRECOFLEXgreen stéBt BRECO
die Tiir zum dkologischen Zeit-
alter auf.

Als preisattraktives Markenprodukt
steht dem Anwender BRECObasic
fiir einfache Anwendungen in der
Linear- und der Transporttechnik
zur Verfiigung. BRECObasic kommt
tiberall dort zum Einsatz, wo hohe
Zahnriemenqualitat gefragt ist,
hingegen spezielle Eigenschaften

Hans Glas. Sein Denkmal steht mitten
im niederbayerischen 18.000-Seelenort
Dingolfing an der Isar. Sein Name
bestimmt immer noch den Takt hier.
Bild: Mulco

Heute noch geht die Maér in
Dingolfing, der Name ,Goggo” sei aus
dem Spitznamen ,Goggi" von Hans
Glas zweitem Sohn Andreas ent-
standen, den ihm ein rheinisches
Dienstmadchen gab. Weiter ging es
mit dem Isar und der 04-Serie, die
1965 mit dem 1204 TS die deutsche
Tourenwagenmeisterschaft gewann.
Der vom lItaliener Frua gezeichne-
te bildschone GLAS GT folgte. Die
1700er Limousine sowie schlieBlich
das Achtzylinder Luxuscoupé GLAS
2600 V8 - spater sogar 3000 V8 -

Josef Sturm (links) von Roth Ingenieur-
technik GmbH + Co. KG, Nirnberg und
Miinchen und Jiirgen A. Kraxenberger
vom Privatmuseum Carhistory in
Moosthenning bei Dingolfing zeigen den
Antrieb der obenliegenden Nockenwelle
durch einen CONTI® SYNCHROFLEX
Polyurethan-Zahnriemen. Bild: Mulco

wie eingeschrankte Toleranzen,
besondere Bestdndigkeiten und
Weiterverarbeitungsmaglichkeiten
nachrangig sind.

BRECObasic ist als Meterware oder
abgeldngte Meterware in der Stan-
dardfarbe anthrazit verfligbar und kann
auf Wunsch endlos verschweit wer-
den. Koextrudierte, beschichtete Rie-
men sind fiir die Zahnprofile T10 und
AT10 mit den Beschichtungen Ausfiih-
rung T, T-Rille (TR 1), PU-gelb basic und
Supergrip basic erhdltlich. Zahnseitige
Polyamidbeschichtungen (Ausfiihrung
PAZ) sind ebenfalls moglich.

Hygienisch und langlebig

In der Lebensmittel verarbeitenden
Industrie werden an die Materialqualitat
eines Zahnriemens hochste Anforde-
rungen gestellt. In diesem Anwen-
dungsfeld ist BRECOprotect eine gute
Wahl: Die Produktlinie mit der typi-
schen blauen Farbe erfiillt die strengen
Anforderungen der amerikanischen
Lebensmittel-Uberwachungsbehérde
FDA.

» Fortsetzung von Seite 1

Fiir feuchte Umgebungen und den
Kontakt mit sensiblen Produkten
ist BRECOprotect bestens geeignet.
Die Stahlzugtriger sind vollstin-
dig in das Polyurethan eingebettet
und vor Korrosion geschitzt. Das
vermeidet Hydrolyseerscheinungen
und somit vorzeitige, aufwén-
dige  Zahnriemenwechsel.  Die
fehlende Wickelnase ldsst ver-
steckte und schlecht Idsbare
Verschmutzungen gar nicht erst
entstehen. Damit werden die bei
der Lebensmittelherstellung standig
notwendigen Reinigungsprozesse
erheblich erleichtert. BRECOprotect
Polyurethan-Zahnriemen sind als
Meterware oder endlos verschweiB3t
mit den Profilen AT10 PRO, AT15 PRO
und T10 PRO erhiltlich.

Okologisch und leistungsstark

Ein umweltfreundlicher Polyurethan-
Zahnriemen steht dem professio-
nellen Anwender mit BRECOgreen
und BRECOFLEXgreen zur Verfi-
gung. Mit einem 37%igen Anteil
nachwachsender Rohstoffe wer-

Im GLAS begann der Siegeszug des CONTI® SYNCHROFLEX

WIE DER POLYURETHAN-ZAHNRIEMEN
ZUM NOCKENWELLEN-ANTRIEB KAM

bildeten die Spitze der Modellpalette.
Jede Marktnische war nun ausgefiillt.

Beratender und liefernder Partner
von Glas war damals bereits das
Unternehmen Roth GmbH + Co.
KG in der Andernacher StraBe 14
in  Niirnberg, Griindungsmitglied
der 1951 ins Leben gerufenen
.mulco-Arbeitsgemeinschaft”  fir
Polyurethan-Zahnriemen - der heu-
tigen Mulco-Europe EWIV. Josef
Sturm, Vertriebsleiter bei Roth und
seit mehr als 30 Jahren nicht nur
mit SYNCHROFLEX-Zahnriemen, son-
dern auch mit der Historie des Hauses
Roth bestens vertraut, erinnert sich
an den damaligen Entwicklungsleiter
und Prokuristen Gustav Pommereit.
JDer wusste nicht nur viel (ber
Elastomer-Elemente, sondern auch
tber Polyurethan-Zahnriemen."
Das wusste seinerzeit auch der
Glas-Motorenentwickler Leonhard
Ischinger, als er zum Telefonhorer
griff und Gustav Pommereit
anrief. Josef Sturm weiB zu
| berichten: ,Ischinger suchte ein
d Antriebselement fiir die oben
liegende Nockenwelle in einem
Reihenvierzylinder-Motor  mit
Alu-Querstromzylinderkopf.”

Ein weiteres Unternehmen kommt
ins Spiel: Die Continental AG aus
Hannover, die bereits seit 1923 End-
los-Antriebsriemen aus Kautschuk her-
stellte und mit dem SYNCHROFLEX-
Polyurethan-Zahnriemen ein innova-

tives Antriebselement im Programm
hatte. Continental war wie Roth
Griindungsmitglied der Mulco. Gustav
Pommereit nahm Kontakt auf. Die
Leute von Glas, Roth und Continental
machten sich an die Arbeit. Mit dem
Zahnriemenantrieb der Nockenwelle
betraten sie Neuland, das sie zih,
intensiv. und letztlich erfolgreich
bearbeiteten. Zahnriemen waren zwar
bereits Anfang der 1950er Jahre bei
Ford in Kdln bei der Entwicklung
des Reihenvierzylinders experimen-
tell eingesetzt worden. Das Projekt
war jedoch nicht zur Ausfihrung
gekommen. Bei Glas kam man zur
Ausfiihrung: Zwei Synchronscheiben
auf der Kurbel- und Nockenwelle
ibernahmen die Steuerung des
Ventilbetriebs. Ein  SYNCHROFLEX-
Zahnriemen mit CR-Teilung fungier-
te als Verbindungsglied. Die armierte
Stahleinlage gewahrleistete, dass
der Zahnriemen konstant die gleiche
Lange behielt.

Der Reihenvierzylinder-Motor von
Glas ging 1962 mit dem Coupé S 1004
in Serie. Die Motoren hatten durch
den neuartigen Zahnriemenantrieb
der Nockenwelle sportliche Qualitat
gewonnen. In den spater hergestellten
TS-Varianten war der ,GLAS" auch
auf Rennstrecken sehr erfolgreich.
SchlieBlich wurde das Unternehmen
am 10. November 1966 an die BMW
AG verkauft. In Dingolfing befindet
sich heute das weltweit gréBte BMW-
Automobilwerk.
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liegt die Kraft ece

den hier neue MaBstdbe in Sachen
Nachhaltigkeit gesetzt. Zugleich
ist die absolute Betriebssicherheit
gewdhrleistet. Denn in puncto
Belastbarkeit und Lebens-
dauer sind BRECOgreen
und BRECOFLEXgreen
gleichauf mit Zahn-
riemen aus erddl-
basiertem ther-
moplastischem
Polyurethan.

Dabei zeigt die
Entwicklung der
grlinen Zahnriemen
von Hersteller und
Mulco-Partner BRECO
Antriebstechnik eines sehr
deutlich: Es lohnt sich, neue
Verfahren und Werkstoffe zu er-
schlieBen. Sie sind oft Impuls-
geber fir technische Weiter-
entwicklungen und haben Vor-
bildcharakter. Hier schlieBt sich
der Kreis zu einem ganzheitlichen
und innovativen Ansatz. Und
wenn dies auch noch gut fur die
Umwelt ist, umso besser.

Was heute im Motorenbau eine
Selbstverstindlichkeit ist, war damals
eine Sensation. Im Dingolfinger
Industriemuseum wird speziell der
Zahnriemenantrieb der Nockenwelle
mit CONTI SYNCHROFLEX Polyurethan-
Zahnriemen bis heute anhand
von Exponaten gewiirdigt. Seit der
Initialzlindung bei GLAS fand die-
ser Antriebsriemen aus Polyurethan
immer mehr Einsatzgebiete. Heute
ist er aus dem Maschinen- und
Anlagenbau nicht mehr wegzuden-
ken. Ob Roboter, Hightechmaschinen,
Healthcare, Lebensmittelbranche,
Linear- oder Transporttechnik: Der
sehr gute Wirkungsgrad und tiber-
zeugende Ergebnisse sind  stets
seine Begleiter. Steuern, Regeln
oder Antreiben wdaren ohne diese
Entwicklung  nahezu  undenk-
bar. Das Potential der heutigen,
als Marke CONTI SYNCHROFLEX
gefiihrten, Polyurethan-Zahnriemen
ist ungeheuer groB. Hochwertige
Werkstoffkomponenten wie das ver-
schleiBfeste Polyurethan in Verbin-
dung mit hochfesten Stahlcordzug-
trdgern sind die Grundlage fir das
hohe Leistungspotential. Eine sehr
flexible Produktion gewdhrleistet
ein HochstmaB an Prézision der
Formgebung. Diese Zahnriemen sind
somit auch besonders geeignet fiir
Einfach- und Doppelverzahnung.
Das &uBerst umfangreiche Sorti-
ment an Polyurethan-Materialien
macht auch Anwendungen im
Hoch- und Tieftemperaturbereich,

Griin und zuverlassig:
BRECOgreen / BRECOFLEXgreen
bringen Ressourcenschutz und

in Einklang.

\\"-.
strengen

der FDA.

Gutes Preis-
Leistungs-
Verhéltnis:
BRECObasic®
verbindet hohe
Verarbeitungs-
qualitat mit vielfalti-
gen Einsatzmdglichkeiten.

im Lebensmittelbereich sowie auch
Anwendungen in  Kontakt mit
schwach aggressiven Umgebungs-
medien madglich. Mulco-Mitglied
Roth hat als langjahriger Partner
von Glas und Continental ein
Kapitel der deutschen Automobilge-
schichte mitgeschrieben. Die Schwer-
punkte von Roth Ingenieurtechnik
liegen heute in der Antriebs-, Forder-
und Schwingungstechnik mit eige-
nen Fertigungsmoglichkeiten in
der Veredelung. Engineering und
Begleitung der Projekte charakteri-
sieren auch heute immer noch die
Arbeitsweise. In der Logistik werden
viele Mdglichkeiten bis hin zu Kanban
und just-in-time angeboten. Und
was vor uber 50 Jahren begann ist
sogar noch heute aktuell. Josef Sturm:
JAnfragen nach Ersatzteilriemen fiir
GLAS-Motoren aus den 60er Jahren
flattern heute noch ins Haus."

DM@W
T

Unser besonderer Dank gilt Josef
Sturm, Vertriebsleiter bei Roth
Ingenieurtechnik in Niirnberg und
seit 1975 im Unternehmen. Ohne
sein groBes Wissen um Synchroflex-
Zahnriemenantriebe und seine

Erinnerungen, die er mit uns teilte,
wdre dieser Bericht nicht mdglich
gewesen.

absolute Betriebssicherheit

Garantiert hygienisch:
e BRECOprotect® ist
leicht zu reinigen
und erfullt die

Anforderungen
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Vertriebspartner Deutschland

@] Hilger u. Kern Antriebstechnik

Hilger u. Kern GmbH

Antriebstechnik

Kafertaler StraBe 253

68167 Mannheim

Tel.: +49 621 3705-0

Fax: +49 621 3705-403

E-Mail: antriebstechnik@hilger-kern.de
www.hilger-kern.com

Anton Klocke Antriebstechnik GmbH
Senner StraBe 151

33659 Bielefeld

Tel.: +49 521 95005-01

Fax: +49 521 95005-11

E-Mail: info@klocke-antrieb.de
www.klocke-antrieb.de

i EINE

MULCO

STARKE GRUPPE SINNVOLL VERZAHNT.

WILHELM HERM. MULLER {@ M

Wilhelm Herm. Muller GmbH & Co. KG
Heinrich-Nordhoff-Ring 14

30826 Garbsen

Tel.: +49 5131 4522-0

Fax: +49 5131 4522-110

E-Mail: info@whm.net
www.whm.net

S REIFF

Stark im Service
Technische Produkte

REIFF Technische Produkte GmbH
Tubinger StraBe 2-6

72762 Reutlingen

Tel.: +49 7121 323-0

Fax: +49 7121 323-318

E-Mail: zahnriemen@reiff-gruppe.de
www.reiff-tp.de
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Mulco-Europe EWIV
Fax: +49 5131 4522-110

Roth GmbH & Co. KG
Andernacher StraBe 14
90411 Nirnberg

Tel.: +49 911 99521-0
Fax: +49 911 99521-70
E-Mail: info@roth-ing.de
www.roth-ing.de

Walter Rothermundt GmbH & Co. KG
Am Tannenbaum 2

41066 Monchengladbach

Tel.: +49 2161 694620

Fax: +49 2161 664469

E-Mail: info@rothermundt.de
www.rothermundt.de

Sie benotigen weitere Informationen zum Mulco-Produktangebot?
Dann faxen Sie uns das ausgefiillte Formular.
lhr zustindiger Mulco-Partner antwortet prompt.

O Ja, bitte senden Sie mir kostenlos und unverbindlich Informationen zum Thema:

O Ja, bitte vereinbaren Sie mit mir einen Termin flr ein Beratungsgesprach zum Thema:

Polyurethan-Zahnriemen

[ BRECO®-, BRECOFLEX®

] BRECO® ATN-System

[J BRECOprotect®

[ BRECObasic®

1 BRECOgreen, BRECOFLEXgreen

[J CONTI® SYNCHROFLEX

L] CONTI® SYNCHROCHAIN

[J CONTI® SYNCHRODRIVE

L] CONTI® SYNCHRODRIVE N10 Noppenriemen

Telefonisch bin ich am besten erreichbar am

unter Telefon

Polyurethan-Flachriemen

[J BRECO®-, BRECOFLEX®-Flachriemen
[J CONTI® POLYFLAT PU-Flachriemen

Synchronscheiben und Zubehdr
L1 SYNCHRONSCHEIBEN & KOMPONENTEN
[ BRECO®-fix Spannplattensystem
[J ZahnriemenschweiBgerat TSG 4

[J Riemenspannungsmessgerate

[J Sonstiges

um

Uhr

Name, Vorname

StraBe

PLZ | Ort

Tel.

Fax

E-Mail

Datum [ Unterschrift

Frankreich

BINDER MAGNETIC

1, Allée des Barbanniers

92632 Gennevilliers Cedex
Frankreich

Tel.: +33 1 461380-80

Fax: +33 1 461380-99

E-Mail: info@binder-magnetic.fr
www.binder-magnetic.com

GroBbritannien

Iransdevw)

ON & CONVEVING PRODUCTS

Transmission Developments Co. (GB) Ltd
Dawkins Road

Poole, Dorset, BH15 4HF
GroBbritannien

Tel.: +44 1202 675555

Fax: +44 1202 677466

E-Mail: sales@transdev.co.uk
www.transdev.co.uk

Osterreich

HABERKORN

Haberkorn GmbH
ModecenterstraBe 7
1030 Wien
Osterreich

Tel.: +43 1 74074-0
Fax: +43 1 74074-99

E-Mail: antriebselemente@haberkorn.com

www.haberkorn.com

( BRECSY

ZAHNRIEMEN

Schweden

Aratron

TRANSMISSIONS & LINEAR SYSTEMS

Aratron AB
Smidesvéagen 4 - 8

171 41 Solna
Schweden

Tel.: +46 8 4041-600
Fax: +46 8 984281
E-Mail: info@aratron.se
www.aratron.se

Spanien

DINAM|CA

Dindmica Distribuciones S.A.
Ctra. N. I, km 592,6

08740 S. Andreu de la Barca
Spanien

Tel.: +34 93 6533-500

Fax: +34 93 6533-508

E-Mail: dinamica@dinamica.net
www.dinamica.net
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