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Liebe Leserinnen
und Leser,

die Anforderungen der Anwender ste-
hen bei AMADA seit jeher im Fokus.
Weltweit setzen unsere Mitarbeiter
die neuesten Technologien und ihr
gesamtes Know-how ein, um innova-
tive Ldsungen zu entwickeln, die in-
ternationalen Kunden in ihren Mérk-
ten die entscheidenden Wettbewerbs-
vorteile sichern. Die EuroBLECH hat
sich zur Weltleitmesse der Blechbear-
beitungsindustrie entwickelt und
bietet uns eine ideale Plattform, um
globalen Kunden die neuesten Tech-
nologien und Trends aus dem Hause
AMADA vorzustellen. Auf einer deut-
lich vergroBerten Ausstellungsfldche
werden wir den Besuchern der Euro-
BLECH 2008 noch mehr innovative
Ldsungen aus allen Technologieberei-
chen prasentieren, die den entschei-
denden Vorsprung im internationalen
Wettbewerb produzieren. Uber das
eine oder andere Highlight kénnen
Sie sich bereits heute in unserem
MARKER informieren.

Um auch in Zukunft die Anforderun-
gen unserer Geschéftspartner optimal
erfiillen und sie weiterhin umfassend
beraten und informieren zu konnen,
haben wir uns entschieden, bis Sep-
tember 2009 drei neue Gebéude zu
errichten: das AMADA Solution Center
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in Haan. Diese groBe Investition ver-
deutlicht einmal mehr den hohen Stel-
lenwert, den Deutschland und Europa
fiir den AMADA Konzern haben. Die
Interessen unserer deutschen Kunden
und internationalen Besucher stehen
auch weiterhin im Mittelpunkt unserer
Tatigkeiten. So werden wir durch das
Solution Center nicht nur unsere Aus-
stellungsfldchen erweitern. Es entsteht
zudem ein Schulungszentrum, in dem
wir unser Aus- und Weiterbildungsan-
gebot erheblich erweitern werden. Von
der Maschinen- (iber die Softwarebe-
dienung bis hin zu Wartungstrainings
werden wir dort praxisnah umfassen-
de Kenntnisse vermittein.

Ihr Frank Mdrchel,
Geschaftsfiihrer AMADA GmbH

Impressum

AMADA MARKER ist eine periodisch
erscheinende Zeitung der AMADA GmbH

flir Kunden, Interessenten und Mitarbeiter.

Im Sinne des technologischen Fortschritts

sind technische, MaB-, Konstruktions- und
Ausstattungsanderungen sowie Abweichungen bei
Abbildungen vorbehalten.
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Anspruchsvolle Bearbeitung

Der Titel zeigt ein Doppelgehduse einer Motorsteuerung, gefertigt von
der mech-tron GmbH in Roding, auf einer Stanz-Laser-Kombination
EML Z-3510 NT von AMADA. Dieses Produkt hebt sich durch seine
anspruchsvolle Bearbeitung ab: Stanzungen, 90-Grad-Umformungen,
kleinste Abkantungen, Durchziige mit Gewinden und Absetzungen.
Der 45 Werkzeuge fassende Revolver ist bei diesem Teil vollstandig
bestlickt. Die Abkantungen erfolgten auf einer HDS-1030 NT und
einer ASTRO-100 NT, das VerschweiBen auf einer TS-86 K H-AC
PunktschweiBmaschine von AMADA.

Mehr Uber das Unternehmen mech-tron erfahren Sie auf Seite 10.
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EuroBLECH 2008:
Halle 12, Stand D08 und FO8

Wegweisende

Losungen

Vom 21. bis 25. Oktober 2008 6ffnet die EuroBLECH in Hannover
wieder ihre Pforten. Auf der weltweiten Leitmesse flir die blech-
verarbeitende Industrie prasentiert AMADA in Halle 12 an den
Standen D08 und FO8 dem internationalen Fachpublikum die
aktuellsten Innovationen fiir die industrielle Blechbearbeitung.

Euro
BLECHI
( 2008

The World’s No.1

ualitét, Flexibilitat, Produktivi-

tat" — unter diesem Motto

zeigt die EuroBLECH 2008
Losungen zur raschen Anpassung von
Fertigungsprozessen an die Erforder-
nisse des globalen Marktes. Zuneh-
mende Produktvielfalt, stark schwan-
kende LosgroBen und ausgepragtes
Kostenbewusstsein erfordern im welt-
weiten Wettbewerb ein HochstmaB an
Flexibilitt.
Der international bedeutende Bran-
chentreff findet 2008 erstmals in acht
Hallen, auf insgesamt 85.000 Qua-
dratmetern Ausstellungsflache statt.
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Neues Standkonzept: AMADA-Messeauftritt auf der EuroBLECH 2008.

Das sind knapp 10.000 Quadratmeter
mehr als auf der vergangenen Messe
2006. Voraussichtlich tiber 64.000
Fachbesucher aus der Blechbearbei-
tung, darunter ein stark anwachsender
Anteil aus Osteuropa und Russland,
werden hier die vollstandige Techno-
logiekette der Blechbearbeitung vor-
finden.

Zahlreiche Neuheiten
Auf ber 1.900 Quadratmetern ladt

AMADA die Besucher ein, die aktuellen
Innovationen der industriellen Blechbe-

arbeitung zu erleben. Eines der zahl-
reichen Highlights aus der kompletten
Technologiepalette ist die neue Laser-
schneidanlagen-Serie LC-F1 NT. Mit
ihrem Drei-Achsen-Linearantrieb setzt
sie in puncto Schnelligkeit und Prézi-
sion neue MaBstdbe. Optional steht
sie mit 2,5 kW, 4 KW oder 6 kW fir
die High-Speed-Bearbeitung zur Ver-
figung und zeichnet sich durch ihre
Bedienerfreundlichkeit und kurze
Rustzeiten aus.

Editorial, Impressum

AKTUELL
EuroBLECH in Hannover

INNOVATIV
LC-F1 NT-Serie: Einfach
genial Laserschneiden

ASTRO-100 NT II:
Eine starke Familie

PunktschweiBmaschinen
TS-86 K-Serie: Leistung auf
den Punkt gebracht

GUNMAN-1000 II:
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hdchste Anspriiche
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LC-F1 NT-Serie:
Einfach genial Laserschneiden

Abkanten: ASTRO —
Eine starke Familie

PunktschweiBen: die TS-86 K-Serie
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LC-F1 NT-Serie
Einfach genial Laserschneiden

lich: die neue

Welche Merkmale sollte eine Laserschneidanlage aufweisen, um ihrem
Anwender in der tiglichen Arbeit einen Wettbewerbsvorteil zu verschaffen?
Diese Frage legte AMADA bei der Konzeption der LC-F1 NT-Serie zugrunde.
Das Ergebnis ist eine neue Generation von Laserschneidmaschinen —

schnell, prazise und effizient.

it der LC-F1 NT-Serie hat

AMADA eine flexible, hoch-

produktive, CNC-gesteuerte
Laserschneidmaschinenreihe geschaf-
fen, die in punkto Schnelligkeit und
Prazision MaBstébe setzt. Die Flih-
rungsmaschine arbeitet nach dem
Prinzip der fliegenden Optik. Der
fokussierte Laserstrahl trennt auch
schwierigste Konturen mit gleich blei-
bend hoher Qualitat, bei maximaler
Verfahrgeschwindigkeit und hervorra-
gender Prézision. Weitere Vorteile der
Maschine liegen in den entfallenden
Werkzeugkosten und den auf ein

absolutes Minimum reduzierten Riist-
kosten.

Die LC-F1 NT-Serie umfasst zwei
verschiedene MaschinengréBen

mit Arbeitsbereichen von 3000 mm

x 1500 mm (LC-3015 F1 NT)

oder 4000 mm x 2000 mm

(LC-4020 F1 NT). Die Ausflihrungen
sind mit unterschiedlichen Laserleis-
tungen von 2500 W, 4000 W oder
6000 W erhéltlich.

Die Basis der F1-Serie ist der massive
Maschinenrahmen. Durch seinen
niedrigen Schwerpunkt eribrigt sich
ein spezielles Fundament. Das verwin-
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dungssteife, vibrationsarme Gussbett
sorgt filr eine geringe Beanspruchung
des Maschinenkorpus selbst bei maxi-
maler Bearbeitungsgeschwindigkeit.
Die Tischauflage nimmt Bleche bis zu
einem Gewicht von 920 bzw. 1570 kg
auf und ist mit einem automatischen
Palettenwechselsystem gekoppelt.
Das flihrt zu sehr kurzen Zeiten beim
Materialwechsel und minimiert so
deutlich die moglichen Stillstandzeiten
der Maschine.

Fliegende Optik fiir
Geschwindigkeit und Prazision

Bei der neu entwickelten F1-Serie
ruht das Material und nur die Schneid-
optik verfahrt in X-, Y- und Z-Richtung.
Die daflir zustandigen hochdynami-
schen und nahezu wartungsfreien
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LC-F1 NT-Serie.

Rundum zugéng-

Linearantriebe sind staubgeschiitzt
seitlich an der Maschine angebracht.
Die programmierbare Z-Achse ermdg-
licht die Bearbeitung auch bereits vor-
geformter Werkstlicke oder Vierkant-
rohre bis zu 100 mm und dartber
hinaus. Die Basis fiir die Hochge-
schwindigkeitsbearbeitung ist die
AMNC-PC-Steuerung mit deutlich
erhohter Rechengeschwindigkeit.
Uber hochauflgsende Linearmesssté-
be erfolgt in einem geschlossenen
Regelkreislauf permanent eine exakte
Positionsbestimmung.

Das erhoht die Positioniergenauigkeit
auf bis zu +0,01 mm/500 mm. Die
F1-Serie steht fiir hochste Qualitit an
der Schnittkante, eine geringe Rau-
tiefe an der Schnittoberfldche sowie
gine extrem hohe und reproduzierbare
MaBgenauigkeit.

Lasertechnologie

O Software
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Durch das Verfahren der Schneidoptik
in X- und Y-Richtung erfahrt der Strahl
eine physikalisch bedingte Aufweitung.
Dieser Vorgang fiihrt bei herkdmmli-
chen Anwendungen zu schlechteren
Schnittergebnissen. Nicht so bei
AMADA: Das eingesetzte Verfahren mit
zwei adaptiven Optiken kompensiert
nicht nur diesen Aufweitungseffekt voll-
standig, sondern ermdglicht gleichzeitig
eine hohere Energiedichte im Fokusbe-
reich, so dass schnellere Schnittge-
schwindigkeiten erzielt werden. Die
Variabilitdt der adaptiven Optiken
gewdhrleistet, dass mit nur einer
Schneidoptik (7,5") nahezu alle
schneidbaren Materialien von 0,8 mm
bis 20 mm Stérke geschnitten werden
kénnen. Die Schneidlinse befindet sich
im neu entwickelten Schneidkopf

HS 2007, der durch seine geringe
Masse besonders gut fiir hohe Be-
schleunigungen geeignet ist. Dank
einer hohen Abtastrate durch seine
High-Speed-Sensorik ermdglicht er
auch im Grenzbereich ein prozess-

Fiir maximale Produktivitat

sorgt AMADA mit drei Leistungs-
Kklassen der LC-F1 NT: 2500 W,
4000 W und 6000 W.

LC-4020 F1 NT
4000 mm x 2000 mm

Arbeitsbereiche
Laserleistungen
Verfahrensgeschwindigkeit
Antriebe X/Y/Z

Max. Tischgewicht

sicheres Schneidergebnis. Der HS 2007
verfligt tiber Sensoren, die den Schneid-
prozess permanent iberwachen und
ihn damit stabiler und sicherer gestal-
ten. So optimieren sie nicht nur das
Einstechen in das Material, sie erken-
nen auch automatisch Plasmabildung
oder Materialbrand und leiten selbst-
sténdig korrigierende MaBnahmen ein.
Die beim Laserschneiden entstehen-
den Schlacketeilchen und Gase wer-
den wahrend des Schneidvorgangs

im Arbeitsbereich der Maschine ab-
gesaugt. Dariiber hinaus verfligt die
F1-Serie Uber eine Vielzahl an Stan-
dard- sowie optionalen Funktionen, die
den Schneidprozess sicherer und effi-
zienter gestalten. So sorgt z. B. QilShot
dafir, dass Schlacke nicht am Material
anhaftet. Die Funktion AutoFokus
stellt den Fokuspunkt und AutoGas
den Gasdruck anhand der Schneid-
datenbibliothek passend zum Material
ein. Durch weitere Ausstattungsmerk-
male bietet die F1-Serie eine Losung
flir jede Aufgabenstellung.

3000 mm x 1500 mm

LC-3015 F1 NT

2500 W / 4000 W / 6000 W
120 m/min (170 m/min simultan)
linear angetrieben
920 bzw. 1570 kg

Flexibel im Aufbau
und optimal zuganglich

Die von AMADA eingesetzte AMNC-
Multimedia-Steuerung ist ein System,
das sich durch hohe Sicherheit und
Bedienerfreundlichkeit auszeichnet. In
einer Schnittdatenbibliothek hinterleg-
te Schnittwerte sowie Schneidparame-
ter verkirzen erheblich die Nebenzei-
ten. Die Steuerung kann auch direkt
an der Maschine programmiert wer-
den. Fir Teile mit aufwendigen Kontu-
ren steht Software flr externe Pro-
grammierplatze zur Verfligung.

Ein weiteres Plus der LC-F1 NT-Serie
sind ihr flexibler Aufbau und die damit
verbundene optimale Zuganglichkeit.
Dank ihrer speziellen Bauweise kann
der Arbeitsbereich sowohl kopfseitig
als auch l&ngsseitig vollstandig gedff-
net werden. Die Aufstellung der
Maschinenkomponenten ist variabel.
So lasst sich der Palettenwechsler
rechts wie links anbinden, was die
Wege bei einer Mehrmaschinenbedie-
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Die AMNC-
Multimedia-Steuerung
bietet ein durchgéngiges
Steuerungskonzept fiir
alle AMADA Maschinen.

Flexibel im Aufbau lésst
sich die LC-F1 NT
sowohl fiir den
Mehrmaschinen-
betrieb aufstellen

als auch mit ver-
schiedensten Automa-
tionskomponenten
erweitern.

nung deutlich verkirzt. Ferner gibt es
weitere Aushaustufen flir automati-
sierte Fertigungsprozesse. Von Turm-
varianten bis hin zur kompletten Lager-
anbindung bietet AMADA L6sungen
ganz nach den Anforderungen des
Anwenders.
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ASTRO-100 NT Il

Automation

Abkanttechnologie

Software O

Eine starke Familie

Im Bereich der Biegeautomation ist AMADA seit nunmehr 20 Jahren
flinrender Komplettanbieter. So stehen heute mit der ASTRO-Familie
verschiedene hochwertige und effiziente Abkantzellen fiir unterschied-
lichste Werkstiickabmessungen und -geometrien zur Verfligung.

lles aus einer Hand — bei

AMADA bedeutet das eine

reibungslose Integration aller
beteiligten Komponenten, angefangen
bei der Abkantpresse iber den Biege-
sowie den Be- und Entladeroboter bis
hin zu Werkzeugen, Software und
Applikationsunterstiitzung. So stehen
fur unterschiedliche Werkstoffe, Ma-
terialstarken und WerkstlickgroBen
Losungen zur Verfligung, die jederzeit
hochst préazise und wirtschaftliche
Biegeergebnisse liefern.

Kleine LosgroBen wirtschaft-
lich fertigen — ASTRO-100 NT I

Fiir kleinere, hochkomplexe Werkst(i-
cke bietet AMADA verschiedene Vari-
anten der ASTRO-100 NT II. Zwei
Prézisionsmerkmale der Zellen sind
die Ausgleichszylinder im unteren
Presshalken sowie der servohydrau-
lische Antrieb. Dabei arbeiten die
Motoren nur wéahrend der Bewegung
des Pressbalkens, mit der positiven

Folge, dass der Energiebedarf deutlich
gesenkt wird. Zudem benétigt die Ma-
schine weniger Hydraulikl, was auch
der Umwelt zugute kommt.
Entsprechend der Marktanforderungen
lassen sich auch kleine LosgroBen mit
der ASTRO-100 NT Il wirtschaftlich
fertigen. Der Be- und Entladeroboter
HP-20 nimmt die Zuschnitte mit einer
Tragkraft von 20 kg auf und Ubergibt
sie an den Biegeroboter. Dieser ist
direkt am unteren Pressbalken der
Abkantpresse montiert und seitlich
linear verfahrbar. Mithilfe seines
mechanischen Greifers tibernimmt

er den Zuschnitt vom HP-20 und
beginnt die Bearbeitung.

Durch seine ausgekligelte Technologie
kantet der ASTRO-100 NT Il auch
hochkomplexe Werkstiicke in kiirzester
Zeit. Dabei nutzt er die gesamte Lange
der Abkantpresse. Wenn erforderlich,
kann der Greifer den Zuschnitt an
einer speziellen Umgreifstation ablegen
und seine Position am Werkstick ver-
andern.

Rundum automatisiert —
ASTRO-100 NT Il PLUS

Der ASTRO-100 NT Il PLUS bietet im
wahrsten Sinne des Wortes ein noch-
maliges Plus an Automation. Der
komplette Riistvorgang lauft vollauto-
matisch ab. Damit ist es mdglich,
unterschiedliche Auftrage, bis hin zu
kleinsten LosgréBen, hintereinander
abzuarbeiten, ohne die Produktion

fir manuelle Rustprozesse unterbre-
chen zu mussen.

Die automatischen Greiferwechsler
AGC und AHC konnen selbststandig
die Greifer am Be- und Entladeroboter
sowie Biegeroboter wechseln. Die
Greifer selbst kénnen nicht nur grei-
fen, sondern verfligen zusétzlich tiber
eine Vakuumunterstiitzung. So kdnnen
Werkstlicke bis zu 1000 mm x

800 mm sicher aufgenommen und
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bearbeitet werden.

Das automatische Werk-
zeugwechselsystem ATC verfiigt dber
14 Magazine a 700 mm flir Stempel
und 17 Magazine & 700 mm fiir
Matrizen. Vier Manipulatoren transpor-
tieren die Werkzeuge und richten
diese aus. Optional erhéltlich ist die
Werkzeug-Inversionseinheit. Diese
Einheit tauscht Stempel und Matrizen
gegeneinander aus. Dariiber hinaus
verfligt die HDS (iber eine automati-
sche Matrizenreinigung, bei der eine
rotierende Nylonbiirste, unterstiitzt
durch Druckluft, die Matrizen reinigt.
Der Be- und Entladeroboter ist auf
einer 2,5 m oder 5 m langen Boden-
fahrbahn aufgebaut und greift auf bis
zu drei Beladestationen zu. Fur die
Entladung von Fertigteilen stehen ver-

ASTRO-100 NT Il PLUS

erlaubt ein wirtschaftliches
Abkanten, selbst bei kleins-
ten LosgroBen.

schiedene Systeme zur Verfligung. So
konnen die Fertigteile z. B. auf Forder-
bandern oder Palettenforderern abge-
legt werden.

Sicher dank Schleuse —
ASTRO-100 NT Il TE-LUL

Lassen sich Zuschnitte nicht automa-
tisch zu- bzw. abfiihren, ist eine manu-
elle Be- und Entladung erforderlich.
Um die Schnittstelle ,Mensch-Roboter”
ergonomisch und zugleich sicher
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ASTRO-100 NT 11 / ASTRO-100 NT Il PLUS /
ASTRO-100 NT Il TE-LUL

. Ly 2 Abkantpresse HDS-1030 NT
— - it Presskraft 1000 kN
Abkantlange 3000 mm
T Biegeroboter / Be- und Entladeroboter
Max. Kapazitat 20 kg
Max. Materialstérke 0,6 —2,5 mm
Max. ZuschnittgroBe 1000 x 800 mm bzw. 1800 x 300 mm
dchst preczise Biegeergeb- —,, yestalten, hat AMADA die Ll ,
nisse liefern die AMADA- ) . Die ASTRO-100 NT Il TE-LUL
Abkantroboter TE-LUL-Variante auf Basis des verfiigt tiber eine Schleuse zum

ASTRO-100 NT Il PLUS entwickelt.
Der Be- und Entladevorgang erfolgt
tber eine Schleuse. Nachdem ein
Bediener die Platine in die Beladepo-
sition eingelegt hat, wird die duBere
Hubtiire geschlossen. Im Anschluss
Gffnet sich die innere Schiebetiir und
ermdglicht dem Biegeroboter das Auf-
nehmen der Platine. Nach erfolgter
Bearbeitung legt der Biegeroboter das
Werkstiick wieder im Bereich der
Schleuse ab und dbernimmt den zwi-
schenzeitlich bereitgestellten néchsten
Zuschnitt.

Durch das abwechselnde Offnen und
SchlieBen der angetriebenen Tiren

ist gewdhrleistet, dass der Bediener
niemals mit den beweglichen Teilen
der Roboterzelle in Kontakt kommen
kann.

manuellen Be- und Entladen.

Das automatische
Werkzeugwechselsystem ATC
bietet Platz fiir eine Vielzahl an
Werkzeugen.

MARKER 7
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PunktschweiBmaschinen TS-86 K-Serie

Leistung auf den Punkt gebracht

Mit den PunktschweiBmaschinen der TS-86 K-Serie bietet
AMADA durchdachte Losungen fiir hochwertiges, ergonomisches

PunktschweiBen.

ie Nachfrage nach qualitativ

stetig verbesserten Endpro-

dukten stellt immer hohere
Anspriiche an die Maschinen, die
diese herstellen. Dem tragt AMADA mit
seiner weiterentwickelten Punkt-
schweiBmaschine TS-86 K HV Rech-
nung. Die HV-Variante verfligt sowonhl
Uber eine horizontal als auch eine ver-
tikal angeordnete SchweiBelektrode fiir
noch mehr Ergonomie und Prézision.
Ebenfalls neu ist die Kabelfiihrung, die
statt wie bisher unter dem Tisch jetzt

Die TS-86 K
zum Muttern-
und Bolzen-
schweilen.

Das Antioxidations-
system verhindert

l die Verférbung der
| i SchweiBpunkte.

tber Galgen geflihrt wird, was die
Handhabung nochmalig vereinfacht.
Die TS-86 K HV hat eine Anschluss-
leistung von 80 kVA und erzeugt flr
ihre horizontale und vertikale SchweiB-
pistole einen maximalen SchweiBstrom
von 11000 bzw. 12000 A. Mit diesen
Leistungen lassen sich Materialstarken
bei Stahl bis 2,3 mm und Edelstahl bis
2,5 mm bearbeiten.

Die Vorteile liegen
auf dem Tisch

Ob die H- oder HV-Variante — beide
TS-86 K-Modelle weisen ein herausra-
gendes Merkmal auf: Die untere Elek-
trode ist als hohenverstellbarer Tisch
mit bis zu 200 mm Hub ausgelegt.
Das eroffnet dem Anwender zahlreiche
Vorteile.

Auf dem 1000 mm x 800 mm groBen
Kupfertisch finden die Werkstlicke
sicheren Halt ohne zu verkanten. Das
Kupfer leitet Warme ab und verhindert
S0 zuverlassig die Verformung von
Bauteilen. Die spezielle Tischkonstruk-
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SchweiBtechnologie

tion sorgt zudem dafiir, dass am unte-
ren Werksttick kein SchweiBpunkt
sichtbar ist. Aufwendige Nacharbeiten
wie Spachteln oder Schieifen entfallen
und es kann direkt lackiert oder
beschichtet werden. Das bringt vor
allem bei Produkten mit Anspriichen
an eine makellose Optik einen deutli-
chen Zeit- und Kostenvorteil. Auf der
Oberseite verhindert zudem ein Anti-
oxidationssystem eine Verfarbung an
den SchweiBpunkten.

Auch schwere, sperrige Werkstlicke
lassen sich auf dem Tisch einfach
handhaben, was Ausschuss vermeidet
und den Personaleinsatz minimiert.
H&ufig ertibrigt sich der Einsatz einer
SchweiBvorrichtung.

Die gute Zugénglichkeit der Maschine,
kombiniert mit den praxisgerechten
Geometrien der Elektroden, erleichtert
das lagerichtige Setzen der SchweiB-
punkte. Diese werden wahlweise mit
dem Schalter an der Pistole oder dem
FuBpedal gesetzt. Bei dem Setzen des
SchweiBpunktes mit dem FuBpedal hat
der Bediener beide Hande frei, um
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Sowohl eine horizontale als
auch eine vertikale Schweil3-
pistole kommen bei der
15-86 K HV zum Einsatz.

sowohl die obere Elektrode als auch
das Werkstiick zu fuhren.

Allzeit einsatzbereit

Die Maschine ist ausgestattet mit

einem Kiihlaggregat zur Kiihlung der £

Elektroden und der SchweiBstrom-
quelle. An der NC-Steuerung werden
Dauer und Leistung des SchweiBpro-
zesses programmiert. Sind die Ein-
stellungen abgespeichert, lassen sie
sich jederzeit wieder abrufen. Damit
ist die Maschine sofort, ohne Riistzeit
oder Programmieraufwand, betriebs-
bereit.
Auch Bolzen und Muttern lassen sich
mit den TS-86 K-Modellen exakt ver-
arbeiten. Zur Handhabung ist keine
aufwendige Ausbildung des Bedieners
erforderlich, so dass die Maschinen

in allen Betrieben eingesetzt werden
kénnen, in denen Feinblech verarbei-
tet wird.

ATH"n
s mp

ik TSaar

TS-86 KH
Anschlussleistung 30 kVA
Pistolenanordnung horizontal
Max. Schwei3strom 10000 A
Materialstirke Stahlblech bis 2,3 mm
Edelstahl bis 2,5 mm

TS-86 K HV
80 kVA
horizontal / vertikal
11000 A horizontal
12000 A vertikal
bis 2,3 mm
bis 2,5 mm



Bolzentypen

Max. WerkstiickgroBe
Achsgeschwindigkeit
Taktfrequenz
Anschlussleistung

Bis zu fiinf verschiedene
Bolzenarten kann das Magazin
der GUNMAN-1000 Il parallel
laden.

GUNMAN-1000 I

SchweiBtechnologie

BolzenschweiBen fur hochste Anspruche

Vielféltige Mdglichkeiten bietet AMADA mit der GUNMAN-1000 Il fiir auto-
matisiertes BolzenschweiBen. Vor allem die automatische Bereitstellung

verschiedener Bolzenldngen und -durchmesser im Magazin bietet deutliche

Vorteile.

M3 - M8 mit bis zu 25 mm Lénge
1100 mm x 1000 mm
24 m/min
ca.7s
3kVA

enauigkeit in der Ausflihrung,

hohe Geschwindigkeit und gro-

Be Flexibilitt — die Anforderun-
gen an eine BolzenschweiBmaschine
sind hoch. Die GUNMAN-1000 Il von
AMADA erflillt diese Vorgaben dank
ihrer besonderen Greiferelektrode.
Diese ist fur unterschiedliche Durch-
messer und Langen von Bolzen sowie
Hiilsen konfiguriert. Die Durchmesser
M3 bis M8 konnen mit einer Lange
von 6 mm bis 25 mm verarbeitet
werden, wobei bis zu fiinf verschiede-
ne Bolzentypen parallel im Magazin
bereitgestellt und je nach Bedarf der
Greiferelektrode automatisch zuge-
fuhrt werden. Maschinenseitig stehen

daflir bis zu 90 Programme zur
Verfligung. Dank der intelligenten
CNC-Steuerung sind vorhandene
Programme speicher- und ohne Riist-
zeit jederzeit wieder abrufbar. Die
GUNMAN-1000 Il verfigt tber einen
Koordinatentisch, der Werkstlicke

mit einer GroBe bis zu 1100 mm x
1000 mm aufnehmen kann. Darauf
wird das Werkstlick exakt positioniert
und fixiert.

Standgenaue
Positionierung garantiert

Die GUNMAN-1000 Il stellt vom
Magazin aus die Bolzen und Hilsen
Uiber Schlduche zur Verfligung. Ein
Bereitstellungsmanipulator tibergibt
diese an die Greiferelektrode, die Bol-
zen mit einem Durchmesser von bis
zu 8 mm aufnehmen und mit ihrer
Zangenelektrode fixieren kann. Im
Anschluss positioniert sie den Bolzen
vollautomatisch auf dem Werkstick.
Damit ist garantiert, dass dieser maB-

genau und lotrecht auf das Werkstlick
aufgebracht wird. Im Inneren der
Greiferelektrode sorgt ein Fixierstift
dafiir, dass der Bolzen zuverldssig
angepresst wird. Dieser Stift ist in
seiner Lange verstellbar und kann
daher unterschiedlichste Bolzenarten
verarbeiten, ohne dass die Greifer-
elektrode umgerlistet werden muss.
Die GUNMAN-1000 Il hat eine An-
schlussleistung von 3 kVA.

Mit einer Positioniergeschwindigkeit
von 24 m/min und einer Taktfrequenz
von circa 7's sorgt die Bolzen-
schweiBmaschine flr schnelle und
prazise Ergebnisse.

Ubergabe des Bolzens durch den
Bereitstellungsmanipulator an die
Greiferelektrode.
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Mit ihrer speziellen
Greiferelektrode
ermaglicht die
GUNMAN-1000 Il
automatisiertes
BolzenschweiBen in
hdchster Prézision.




P RAXI

mech-tron, Roding

S REPORT

Multifunktional fiir hochste
Qualitit: die EML Z-3510 NT
mit dem Belademanipulator
MP-250.

Partnerschaft fur
hochste Qualitat

Mechanik fiir die Elektronik — gemaB diesem Motto fertigt die mech-tron
GmbH in Roding unterschiedlichste Komponenten und Gehéuse. Bei seiner
qualitativ hochwertigen Produktion setzt das oberpfalzische Unternehmen

auf AMADA-Technologien.

ir bemiihen uns, das

Unmdgliche maglich zu

machen”, erklért Alfons
Strasser, Geschéftsflihrer der mech-
tron GmbH den Ansatz seines Unter-
nehmens. Vom einfachen Blechteil
bis hin zum komplexen, oberflachen-
veredelten Werkstiick bietet mech-
tron maBgeschneiderte Losungen.
,Damit wir die standig steigenden
Anforderungen unserer Kunden erfiil-
len, sind Qualitat und Kundennahe

entscheidende Faktoren®, so Alfons
Strasser. Um Top-Leistungen erbrin-
gen zu koénnen, setzt das Unterneh-
men auf die breite Produktpalette von
AMADA. Strasser weiB: , Technologie
auf dem neuesten Stand und alles
aus einer Hand ermdglichen uns
hochste Prazision und maximale Flexi-
bilit4t bei der Produktion. So setzten
wir als erste Anwender auf die neuen,
innovativen Antriebstechnologien im
Bereich der Stanztechnik.”

Zum Beispiel verbindet die bei
mech-tron eingesetzte AC-255 NT
mit ihrem servoelektrischen Antrieb
hochste Produktivitdt mit geringsten

liegt damit erheblich unter dem Ener-
giebedarf einer hydraulischen Stanz-
maschine. Der Werkzeugrevolver mit
dem patentierten Drei-Bahnen-Auf-
bau reduziert die Rustzeiten auf ein
Minimum, wahrend er mit 51 Statio-
nen ein Maximum an Méglichkeiten
bietet. Der Birstentisch garantiert
kratzfreie Werkstticke.

High-End-Technologie
im Einsatz

Bei sehr komplexen Gehéusen setzt
mech-tron verstarkt auf die Kombina-
tion von Stanz- und Lasertechnologie.
Strasser fiihrt aus: ,Mit der EML Z

verfligt (iber den effizienten servo-
elektrischen Antrieb und erreicht bei
den Stanzhiiben Spitzenwerte. Der
halbfliegende Laser erlaubt hohe
Schneidgeschwindigkeiten bei unter-
schiedlichen Materialdicken. So ist
auch die Fertigung sehr feiner Schlit-
ze und Durchbriiche mit komplizier-
ten Geometrien moglich. Die schnelle
Riistzeit ermdglicht es auch, rasch
Prototypen zu fertigen. Fir die effizi-
ente Produktion hoher Stlickzahlen

setzt Strasser auf Automation. So
kommen an den beiden Blechbear-
beitungszentren EML Z-3510 NT
jeweils eine Be- und Entladeeinheit
MP-250 EEM zum Einsatz.

Auf wirtschaftliche Automation baut
Strasser auch beim Abkanten mit den
CNC-Abkantzellen ASTRO-100 NT mit
Belademanipulator EPO-2000. Die
Biegezellen ermdglichen vollautoma-
tisches Abkanten Kkleinerer, komplexer
Werkstiicke. ,Damit kdnnen wir

Die mech-tron GmbH z&hlt zu den filhrenden Herstellern von
Geh&usesystemen flir Elektronik- und Computer-Equipment mit Sitz

Betriebskosten. Der Energiebedarf
liegt durchschnittlich bei nur 3,5 kW
bzw. 0,7 kW im Stand-by-Modus und

in Roding in der Oberpfalz. Vom simplen Haltewinkel bis zum komple-
xen Gehduse, von der Konstruktion bis zur Serienfertigung, bietet
mech-tron alles aus einer Hand. Gegriindet im Oktober 2000 durch
N F O Geschaftsfiihrer Alfons Strasser, erwirtschaftete das 94 Mitarbeiter starke Mittelstands-
unternehmen 2007 einen Umsatz von rund 11,5 Millionen Euro. mech-tron zéhit zu den
Preistragern der vom Freistaat ausgezeichneten ,Bayerns Best 50“-Unternehmen 2008.

haben wir dafiir eine High-End-
Losung gefunden, die Dinge kann,
die vor drei Jahren noch gar nicht |
denkbar waren. Stanzen, Laser-

Qualititssicherung: Mit der VQC schneiden, Umformen und Gewinde-

tiberprtift mech-tron die Genauigkeit
der Zuschnitte.
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schneiden — das ist die hohe Klasse
der Blechbearbeitung.” Auch die EML Z
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Die AC-255 NT mit ihrem
servoelektrischen Antrieb
bietet hdchste Produktivitét bei
niedrigen Betriebskosten.

TECHNOLUOGIE

Stanztechnologie

Abkanttechnologie

Kombinationsmaschine

SchweiBtechnologie
Qualitatssicherung

Weitere Technologie

AC-255 NT Biirstentischausfiihrung, VIPROS-255,
VIPROS-358 K mit Beladeturm ASL-250 und
Entlade- und Sortiereinheit PR-250 UL

Abkantpressen HFP-100.3 NT, HFP-5020 NT,
HFP-8025 NT, zwei Abkantzellen ASTRO-100 NT,
eine mit Belademanipulator EPO-2000,
APX-5020, APX-8025

Zwei EML Z-3510 NT mit Be- und Entladeeinheit
MP-250 EEM

PunktschweiBmaschine TS-86 K H-AC
Blechvermessungsmaschine VQC-1220

LaserschweiBmaschine, High-Speed-Frése, Tampondruck

Zwei ASTRO-100 NT produzieren
groBe LosgrdBen vollautoma-
tisiert (iber Nacht oder am
Wochenende.

Automation

Lasertechnologie

O Stanztechnologie

Abkanttechnologie

O Software

SchweiBtechnologie

kleinste, mittlere und groBe LosgroBen
wirtschaftlich fertigen”, so Strasser.

Qualitat entscheidet

Wenn bereits minimale Abweichun-
gen wie etwa zu schmale Ausbriiche
oder ungenaue Geometrien dazu fiih-
ren, dass Teile spéter nicht ineinan-
der passen, ist eine Qualitatskontrolle
unerlasslich. ,Die VQC-1220 Uber-
prift auch die komplexesten 2D-
Zuschnitte in wenigen Minuten und
gleicht sie mit inrer CAD-Vorlage ab.
Das ware manuell weder in der Zeit
noch in der Genauigkeit machbar,
erklart Strasser.

Und auch fir die Zukunft hat er
schon Pléne, um im Wettbewerb zu
bestehen. So sind die Vernetzung der
Abkantpressen und der Einsatz von
Barcodes zur Programmierung
bereits angelaufen. Auch in puncto
Maschinenpark plant Strasser die
Zukunft und setzt zum Beispiel im
Bereich des InduktionsschweiBver-
fahrens auf neue Technologien von
AMADA.
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mech-tron-Geschéftsfiihrer Alfons
Strasser mit seiner Ehefrau Margit,
die Blirokoordination, Marketing
und PR verantwortet.

Technologisch
an der Spitze

Geschéftsfiihrer Alfons Strasser
itber die Chancen und Heraus-
forderungen der Zukunft sowie
itber seine Entscheidung fiir die
Zusammenarbeit mit AMADA.

MARKER: Wo sehen Sie die Chan-
cen fiir den Standort Deutschland?
Alfons Strasser: Im internationalen
Vergleich sind wir hierzulande auf
technologisch sehr hohem Niveau.
Das ermdglicht uns eine groBe
Flexibilitdt. Zudem miissen wir unse-
ren logistischen Vorteil durch die
rdumliche Néhe unserer Kunden opti-
mal nutzen, dann sind wir durchaus
auf einem guten Weg.

MARKER: Welche Herausforde-
rungen missen Sie annehmen, um
langfristig Ihren Erfolg zu sichern?
Alfons Strasser: Wir miissen im
internationalen Vergleich technologisch
stets an der Spitze sein, um wettbe-
werbsfahig zu bleiben. Mit dem sinnvol-
len Einsatz von Automatisierung produ-
zieren wir effizient und sichern langfris-
tig Arbeitsplatze. Dariiber hinaus bieten
wir unseren Kunden Ergénzungen wie
etwa LaserschweiBen oder Drucken fiir
groBtmagliche Rundum-Betreuung.
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MARKER: Warum haben Sie sich fiir
Technologie von AMADA entschieden?
Alfons Strasser: Wir arbeiten von
Anfang an mit AMADA-Maschinen.
Ausschlaggebend dafiir sind nach

wie vor Qualitat, Geschwindigkeit

und Kosteneffizienz. Dartiber hinaus
ist aber auch entscheidend, dass
AMADA ein so umfassendes
Gesamtpaket an Maschinenldsungen
anbietet. Das beginnt bei der Software
und geht tiber Stanz-, Biege- oder
SchweiBmaschinen und Werkzeuge
bis hin zur Qualitatssicherung — alles
aus einer Hand. Das sorgt flir ein
durchgéngig hohes Produktions-
niveau.

MARKER: Wie beurteilen Sie die
Zusammenarbeit mit AMADA?
Alfons Strasser: Fiir besondere
Anforderungen bei Werkzeugen oder
technische Fragen brauche ich schnel-
le und unkomplizierte Unterstiitzung.
Trotz des umfangreichen AMADA-
Produktpakets habe ich einen
Hauptansprechpartner, der mich und
meine Bedirfnisse kennt. Dardiber hin-
aus ist aber auch der partnerschaft-
liche Umgang ein wichtiger Faktor flir
die erfolgreiche Zusammenarbeit.



A KTIV

Neues AMADA-Firmengebaude in Haan

Neue Plattform fur Kunden

Um den Anforderungen der Kunden auch in Zukunft weiterhin gerecht
zu werden, baut AMADA in Haan ein neues Firmengeb&ude. Unweit des
bisherigen Firmensitzes entsteht bis September 2009 das neue AMADA
Solution Center.

12

Christof Behrend,
Gesamtvertriebsleiter
AMADA GmbH.

ie intensiven Gesprache mit

den Kunden, in denen deren

technologische Anforderun-
gen herausgearbeitet werden, sind
flir AMADA seit nunmehr 60 Jahren
der Schllissel, um praxisgerechte
Losungen zu entwickeln, die Wirt-
schaftlichkeit und Produktivitat in
sich vereinen. ,Die weltweit errich-
teten AMADA Solution Center sind
ein direktes Ergebnis aus dieser
besonderen Partnerschaft mit unse-
ren Kunden®, so Christof Behrendt,
Gesamtvertriebsleiter AMADA
GmbH. An seinem deutschen
Standort in Haan ist AMADA seit
1979 stetig gewachsen, so dass
sich das Unternehmen derzeit auf
drei Firmengebdude verteilt. Das
Solution Center — mit einem Investi-

Frank Mdrchel, Geschaftsfiihrer AMADA
GmbH, begriiBte neben AMADA President
und CEO Mitsuo Okamoto und Managing
Director Toshio Takagi auch NRW-Minister-
prasident Dr. Jiirgen Rlittgers.
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tionsvolumen von rund 30 Millionen
Euro — bietet nun noch mehr Platz
und soll die Kunden optimal darin
untersttzen, sich auch in Zukunft
im nationalen und internationalen
Wettbewerb erfolgreich zu behaup-
ten. Im Mittelpunkt wird nicht nur
die Ausstellung der Technologien
sein, sondern ein Gesamtkonzept
der Analyse, Beratung und Schu-
lung. Ziel ist es, so jeden Anwender
(iber die neuesten Entwicklungen in
der industriellen Blechbearbeitung
zu informieren oder auch auszubil-
den.

Mehr Platz fir Kunden,
Technologien und Losungen

Der Neubau im eben erschlossenen
Gewerbegebiet ,Champagne hoch
zwei" verflgt ber deutlich mehr
Ausstellungsflache, um ein noch
groBeres Produktportfolio zeigen zu
konnen. Christof Behrendt erklart
die Notwendigkeit: ,Angesichts der

konstant steigenden Besucherzah-
len, vor allem auch bei den inter-
nationalen Gasten, geraten wir im
Augenblick mit unseren R&dumlich-
keiten an die Grenzen. Die Bau-
maBnahme ist ein wichtiger Schritt
flr die Zukunft. Nur so kdnnen wir
unsere Gaste auch zukiinftig opti-
mal empfangen, beraten und
schulen.”

Der Spatenstich fiir das neue Solu-
tion Center in Haan-Gruiten fand
am 6. Juni 2008 statt. Im Rahmen
der feierlichen Zeremonie begriiBte
AMADA Géste aus Wirtschaft, Poli-
tik und seinem Kundenkreis. Aus
Japan nahmen Mitsuo Okamoto,
President und CEO von AMADA Co.,
Ltd., sowie Toshio Takagi, Managing
Director, an der Veranstaltung teil —
,ein deutliches Zeichen, welchen
Stellenwert der Standort Deutsch-
land flir AMADA hat", so Behrendt.
Ein weiterer Ehrengast war Nord-
rhein-Westfalens Ministerprésident
Dr. Jiirgen Rittgers, der die Schaf-




Die Trommlerinnen von
Tenteko Teiko riefen mit
ihren rhytmischen
Schidgen die Gotter.

fung neuer Arbeitsplétze in der
Region positiv hervorhob und die
Bedeutung der deutsch-japani-
schen Handelsbeziehungen unter-
strich.

Beratung auf hochstem
Niveau

Auf dem rund 46.000 Quadratme-
ter groBen Grundstiick in Haan-
Gruiten entsteht nun im Laufe eines
guten Jahres ein Komplex aus drei
miteinander verbundenen Geb&u-
den, dem Solution Center, der
AMADA School und dem Parts
Center. Im ersten Geb&ude sind
eine 2.048 Quadratmeter groBe
Ausstellungshalle mit Beratungs-
und Bewirtungsbereich geplant
sowie Biroarbeitsplétze fiir 140
Mitarbeiter.

Das Solution Center wird
inmitten von Griinfldchen und
Béumen liegen.

,Hier entsteht ein Ort, der techni-
sche Beratung und Information auf
hochstem Niveau ermdglicht. In
einem entsprechenden Ambiente,
untersttzt durch multimediale Vor-
flihreinrichtungen, werden wir allen
Anspriichen unserer international
ausgerichteten Besucher gerecht”,
sagt Christof Behrendt. ,In einer
technologisch kreativen Atmosphére
konnen wir hier innovative Losun-
gen fir und mit unseren Kunden
entwickeln.*

Im Schulungszentrum AMADA
School stehen (iber 1.000 Quadrat-
meter Flache fur Kunden- sowie
Mitarbeiterschulungen, Aus- und
WeiterbildungsmaBnahmen zur Ver-
fligung. Fehlende Mitarbeiter- und
Facharbeiterqualifikation sind in
aller Munde. Zukiinftig wird AMADA
seinen Kunden mit einem neuen
Angebot an Schulungen und Ausbil-
dungen auch hierfiir eine professio-
nelle Ldsung bieten. Das neue
Logistikzentrum erméglicht es bald,
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Mitsuo Okamoto unterstrich
in seinem GruBwort die
Bedeutung des Solution

Centers in Haan.

auf fast 1.500 Quadratmetern
Gesamtflache flir Ersatzteile, Werk-
zeuge und Zubehor den Marktan-
forderungen noch besser gerecht
zu werden. Insgesamt werden an
dem neuen Standort iber 200 Mit-
arbeiter tatig sein. Der Bezug des
neuen AMADA GmbH-Hauptsitzes
ist im Spatsommer 2009 geplant.

Verantwortung flr Natur
und Umwelt

Als Generalunternehmer fiir den
Neubau zeichnet die Takenaka
Europe GmbH in Diisseldorf verant-
wortlich. Das Unternehmen verfligt
iber groBe Erfahrung bei der Um-
setzung derartiger Projekte und hat
flir den AMADA Konzern weltweit
bereits zahlreiche Bauten umge-
setzt. Die Architektur der Gebéude
ist weitldufig und offen angelegt.
Form und Funktion stehen in Ein-
klang mit der umgebenden Natur.
So werden 246 Laub- und Nadel-
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NRW-Ministerprésident
Jiirgen Rilittgers.

baume, zum Teil bis zu vier Meter
hoch, rund um das Gebdude
gepflanzt.

Die Verantwortung flr Natur und
Umwelt spielt fiir AMADA eine groBe
Rolle und ist in den Firmengrund-
sdtzen verankert. Das zeigt sich
unter anderem auch durch die
Planung eines alternativen Energie-
systems, das den CO,-AusstoB
deutlich senken soll.
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Von High-Tech zu Smart-Tech
Technik um des Menschen willen

MARKER sprach mit Daniela Sturm vom Zukunftsinstitut des
Trendforschers Matthias Horx dartiber, warum sich neue Tech-
nologien ganz an der menschlichen Natur und an menschlichen

Bediirfnissen ausrichten miissen.

Daniela Sturm vom Zukunftsinstitut des
Trendforschers Matthias Horx.

MARKER: Frau Sturm, Sie sagen
den Trend des Smart-Tech voraus.
Was verstehen Sie darunter?
Daniela Sturm: Soziale Systeme
und menschliche Bedirfnisse haben
ginen immer groBeren Einfluss auf
technologische Entwicklungen.
Erfunden wird nicht das, was ,tech-
nisch” ist, sondern das, was an
menschliche Bediirfnisse und
Umweltsysteme angepasst, also
,smart” ist. Wie Lebewesen unter-
liegen auch technologische
Artefakte einer Evolution, die dem
Gesetz von Adaption und Auslese

folgt. Adaption, da sich die vorhan-
denen Techniken besser an die
menschlichen Bedirfnisse anpas-
sen. Auslese, weil Technikpfade
aussterben, die mit bestimmten
menschlichen Grundgefiihlen nicht
kompatibel sind. Technologien kon-
nen insbesondere dann blihen und
gedeihen, wenn sie sich mit sozia-
lem Wandel verbiinden. Dann bilden
sich kulturelle Ubergénge, in denen
neue Zivilisationen geboren werden.

MARKER: Warum ldst Smart-Tech
High-Tech ab?

Daniela Sturm: Um wahre Innova-
tionen zu kreieren, geht es kiinftig
nicht darum, bestehende Techniken
schneller, groBer und besser zu
machen. Vielmehr missen sich
Technologien an den menschlichen
Beduirfnissen orientieren. Dabei
kommt es auf mehrere Faktoren an:
Da wére zum einen die Uberwindung
des ,Protheseneffekts”. Viele Techno-
logien entlasten uns auf falsche
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Weise. Die Technologie der Zukunft
aber muss uns kreativ herausfordern
und nicht nur der Bequemlichkeit
dienen. Weitere Stichworte sind
,Simplified Technology” und ,Retro-
Tech”. Gemeint ist, dass Zukunfts-
technologie in alten, bewéhrten
Formen erscheinen wird, die sich
intuitiv steuern lassen. Wichtig ist
dabei die Anpassung der Funktionen
an den individuellen Menschen und
flir den jeweiligen Bedarf. Und
schlieBlich wére da noch sensuelle
Technologie. In Zukunft werden ein-
fache, instinktiv bedienbare, haus-
tierdhnliche Techno-Devices unsere
Umwelt bevdlkern. High-Tech ist
also dann erfolgreich, wenn die
Menschen die Bedingungen setzen
und nicht mehr die Maschinen.

MARKER: Welche Chancen ergeben
sich aaraus fiir klein- und mittel-
standische Unternehmen?

Daniela Sturm: Smart-Tech kann
kleinen und mittelsténdischen
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Unternehmen dabei helfen, die
Innovationen der Zukunft zu pla-
nen und damit wirtschaftliche
Erfolge zu erzielen. Dabei gelin-
gen Technologie und Innovation
immer dann, wenn sie uns
dumme, schwere oder einfach
langweilige Arbeit abnehmen und
die menschlichen Fahigkeiten
von Neugier, Spiel und Erweite-
rung des Geistes antreiben, ohne
uns in ein neues Korsett zu
zwangen. Unternehmen sollten
daher auf Technologien setzen,
die die menschlichen Bediirfnisse
und Wiinsche unterstiitzen, also
auf Technik um des Menschen
willen — und nicht um der Tech-
nik willen.

I N FO

Das Zukunftsinstitut in Kelkheim
bei Frankfurt am Main wurde
1998 vom bekannten Trend- und
Zukunftsforscher Matthias Horx
gegriindet.

Experten verschiedenster
Fachrichtungen beschéftigen sich
dort mit der Frage, welche
Veranderungen, also Trends, die
Gegenwart beherrschen und wie
sie sich auf die Zukunft von
Gesellschaft, Unternehmen und
Kultur auswirken. ,Wandel greif-
bar zu machen®, ist das Ziel der
Forscher.

Erforscht mit seinem Team die
Bedtirfnisse der Menschen von
morgen: Zukunftsforscher
Matthias Horx.

Das Institut vertffentlicht im

Jahr etwa zehn Studien tber

die Entwicklung von Branchen,
Technologien und Markten.
AuBerdem gibt es den ,Zukunfts-
letter” heraus, eine Zeitschrift

flr Entscheider im Management
und Marketing.

Fiir Pioniergeist und die beson-
ders gelungene Umsetzung gesell-
schaftlicher Trendentwicklung in
zukunftsfahige Angebote verleiht
das Forscherteam um Matthias
Horx jedes Jahr den ,Zukunfts-
award” an Unternehmen im
deutschsprachigen Raum.

Foto: Matthias Horx, Trend- und Zukunftsforscher (www.zukunftsinstitut.de)/Klaus Vyhnalek



AMADA online
Service

STANZMASCHINEN

Tel. 02129/579-255
Fax 02129/45 84

@ service@amada.de

ABKANTMASCHINEN
Tel. 02129/579-268
Fax 02129/45 84

@ service@amada.de

LASERSCHNEIDMASCHINEN
Tel. 02129/579-272

Fax 02129/45 84

@ service@amada.de

AUTOMATION

Tel. 02129/579-255
Fax 02129/45 84

@ service@amada.de

STANZ- U. ABKANTWERKZEUGE
Tel. 02129/579-221

Fax 0800/0861262 (kostenfrei)
@ werkzeuge@amada.de

ERSATZTEILE

Tel. 02129/579-211

Fax 02129/45 84

@ ersatzteile@amada.de

SOFTWARE-HOTLINE
Tel. 02129/579-440
Fax 02129/579-490
@ software@amada.de

AMADA im Dialog

Kundenbeziehung
Im Fokus

Die MaBgabe fiir alle AMADA Innovationen und Entwicklungen ist
es, die Anforderungen der Anwender zu erkennen und technolo-
gisch umzusetzen. Eine auBerordentliche Kundennéhe, ein part-
nerschaftliches Geschéftsverhltnis und ein fortwahrender Dialog
bilden hierfiir die ideale Basis.

nsere Kunden produzieren auf der ganzen Welt. Daher arbei-

ten wir ebenfalls weltweit und kundennah mit tber 6.000

Mitarbeitern in 77 Tochtergesellschaften daran, deren Wiin-
sche und Anforderungen zielgerichtet und schnell umzusetzen. Wir
nutzen die neuesten Technologien und unser umfassendes Know-
how, um allen Kunden die optimalen Fertigungslésungen fiir inre
jeweiligen Markte anbieten zu kénnen. AMADA GmbH wird natiirlich
auch in 2009 wieder auf zahlreichen nationalen und internationalen
Messen vertreten sein. Ganz gleich, ob vor Ort in Ihrem Unterneh-
men, im Haaner Vorfilhrzentrum oder auf Fachmessen — wir freuen
uns auf den Dialog mit Ihnen!
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MARK=R

Im Dialog mit Kunden: AMADA ist auch
2009 auf zahlreichen Fachmessen vertreten.

Ein besonderes Highlight 2009 wird sicherlich die Fertigstellung des
Solution Centers sein. Ab Herbst wird AMADA GmbH die Besucher in
den neuen Raumlichkeiten begriiBen kénnen. Sie sind schon jetzt
herzlich zu einem Besuch eingeladen!

T ERMI N E

21.-25.10. 2008
25. 11. - 03. 12. 2008

EuroBLECH, Hannover
Hausausstellung, Haan

09. - 13. 02. 2009
19. — 22, 05. 2009
25, - 29. 05. 2009

Hausausstellung, Haan
Internationale Maschinenbaumesse, Nitra/Slowakei

Metalloobrabotka-Technoforum 2009,
Moskau/Russland

Mach-Tool 2009, Poznan/Polen
MSV, Brno/Tschechische Republik
ITF, Plovdiv/Bulgarien

15. — 18. 06. 2009
14. - 18. 09. 2009
28. 09. - 03. 10. 2009
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AMADA GmbH
Hauptverwaltung
WestfalenstraBe 6
D-42781 Haan

Postfach 1106

D-42755 Haan

Tel.: +49(0)2129/579-01
Fax: +49 (0) 2129/591 82

info@amada.de
www.amada.de

Niederlassung Siid
Paul-Strahle-StraBe 21
D-73614 Schorndorf

Tel.: +49(0)7181/2096-0
Fax: +49(0)7181/2096-398

Niederlassung Ost
WestringstraBe 55

D-04435 Schkeuditz

Tel.: +49(0)34205/4237-0
Fax: +49(0)34205/4237-25

Russland

000 AMADA

Ul. Dokukina, 16/3
RUS-129226 Moscow, RF
Phone: +7495/518-96 50
Fax: +7495/518-96 51
info@amada.ru
www.amada.ru

‘MADN

Niederlande

Landré Euromach B.V.

Lange Dreef 10

NL-4131 NH Vianen

Phone: +31(0)347/3293-11
Fax: +31(0)347/3293-50
info@landre-euromach.nl

Polen

ABH Biuro Techniczne

ul. Swierszcza 78/80
PL-02-401 Warszawa

Phone: +48 (0) 22/863-59 80
Fax: +48(0) 22/863-43 97
info@abh.com.pl

Tschechische Republik
STEMA-TECH spol s.r.0.
Svatopetrska 7

CZ-61700 Brno

Phone: +4 20 (0)5/47 2173 64
Fax; +420(0)5/47 227090
stematech@stematech.cz

Slowakische Republik

AMZ Slovakia, s.r.0.

Nam. A. Hlinku 26

01701 PovaZzska Bystrica
Slovakia

Phone: +4 21 (0)42/426 08 49
Fax: +421(0)42/426 0850
amada@amada.sk

Ungarn

EPL-TECH Kit.

Basa u. 4.

H-8000 Székesfehérvar
Phone: +36 (0) 22/3 15-6 68
Fax: +36(0)22/315-668
info@epl-tech.hu

Ruménien

S.C. Sacomet S.R.L.

Str. Golesti nr. 41

RO-810131 Braila

Phone: +40 (0)239/62 4160

Fax: +40(0)239/61 36 33
sacomet_secretariat@artelecom.net

Bulgarien

Veselin Manolov

Central Post Office

P.0. Box 150

BG-4000 Plovdiv

Phone: +359(0) 32/633548
Fax: +359(0)32/63 3548
info@veman.biz

Ukraine

Batex Ltd.

Timiryazevskaya Str. 2
UKR-01014 Kiev

Phone: +380(0) 44/2 865757
Fax: +380(0)44/2867556
ai@batex.com

Belarus

Rominex GmbH
Pr.Pobeditelej, 14/61
BY-220035, Minsk

Phone: + 375 17 5022896
Fax: + 375 17 5022897
rominex@rominex.by
rominex@inbox.ru




