F DEM JAPANISCHEN
KFZ-MARKT




INHALT

Aluminiumprofile in oy
neuer Form

ach gut fiinf Jahren im Aufsichtsrat von Sapa

steige ich nun in das operative Geschft ein

und tibernehme den Posten des Vorstands-
vorsitzenden und Konzernchefs.

In meinen Jahren im Aufsichtsrat habe ich viele
Mitarbeiter getroffen und auch einige von Sapas
Produktionsstandorten besucht. Meine Eindriicke
von allen diesen Kontakten mit Sapa sind durchge-
hend positiv. In die Zeit, in der ich als Aufsichtsrats-
mitglied tatig war, fiel auch die Ubernahme durch
Elkem und Orkla, auBerdem wurde die Sapa-Aktie
von der Bérse genommen. Nach mehreren ereignis-
reichen Jahren befinden wir uns jetzt in einer Phase
neuer Herausforderungen. Wir haben mehrere Pro-
jekte eingeleitet, um Sapas Rentabilitét zu steigern,
und haben bereits mit der Einfiihrung von Genesis
begonnen, Sapas Version des Toyota Production
System. Unser Ziel ist es, alle Mitarbeiter in die
notwendigen VeranderungsmaBnahmen einzubin-
den, mit denen kiinftig die Kosten gesenkt und die
Produktivitdt gesteigert werden sollen.

Nach Ablauf der ersten Jahreshdlfte stelle ich einen
gewissen Optimismus in Sapas Absatzmérkten fest.

Ich freue mich darauf, vom ersten Tag an mit vollem
Einsatz fiir Sapa zu arbeiten. Uberkapazitaten und
groBe Preisschwankungen beim Ausgangsmaterial
kennzeichnen die Aluminiumbranche, doch schon
in der Vergangenheit hat Sapa bewiesen, dass wir
diese Marktverénderungen durch rasch eingesetzte
MaBnahmen kompensieren kénnen. Ich bin tiberzeugt,
dass wir aus der hinter uns liegenden, schwachen

Phase gestérkt hervorgehen und Sapa

‘ =
" = liegen wird. Ich weiB, dass die Kunden
L S

Ein Meeresriese nimmt Form an

Wohnmodule in Sonderanfertigung fiir die griiten Bohrinseln der Welt.

P
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Seniorberater Yoshiyuki Eguchi
weist uns in Japan den Weg.

auch weiterhin an der Branchenspitze

Sapa schitzen, dass die Wettbewer-

ber uns achten und unsere Mitar-

beiter stolz auf unser Unternehmen

sind. Wir haben versiertes und krea-
tives Personal und wir haben die
Ressourcen, um unseren Kunden
auch in Zukunft ein konkurrenzfahi-
ger Partner zu sein!

Einmalige Strangpress-Methode
fiir KFZ-Industrie interessant.

Kreative Kiinstler gestalten
16  mit Aluminium.

20

Lennart Evrell,
Vorstandsvorsitzender und
Konzernchef

sapa

Wir gestalten die Zukunft

Der internationale Industriekonzern Sapa
entwickelt, produziert und vertreibt veredelte
Aluminiumprofile, Komponenten und Systeme

auf Profilbasis sowie Aluminiumbénder fiir
Warmetauscher. Sapa hat einen Umsatz von

ca. 1,6 Milliarden Euro und rund 8200 Angestellte in
Unternehmen in ganz Europa, China und den USA.

Shape ist die Kundenzeitung des Sapakonzerns

und erscheint zwei Mal jahrlich in zehn Sprachen.

Shape wird auch unter www.sapagroup.com ver-
offentlicht.
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Glasklare Vorteile

Das holldndische Unternehmen Safety Level kann
auf 40-jahrige Erfahrung in der Herstellung von
Glas- und Metallkonstruktionen fiir die Bauindu-
strie zurlickblicken. Als Safety Level einen Liefe-
ranten fir das Gelandersystem Trans Level One
suchte, fiel die Wahl auf Sapa.

,Sapa setzte unsere Ideen in eine Lésung mit
Aluminiumprofilen um und erméglichte so die Inte-
gration weiterer Funktionen “, erklart Bert Wijben-
ga, der Griinder von Safety Level.

Das Balkongeléndersystem ist fiir alle erdenkli-
chen Beton- und Stahlunterkonstruktionen geeig-
net. Verglichen mit einem herkémmlichen Produkt
aus Stahl lassen sich Aluminiumprofile leichter
handhaben, die Oberfliche wird bereits vor der
Auslieferung fertig bearbeitet und veredelt und
das Endprodukt ist frei von sichtbaren Verschrau-
bungen.

»+Am wichtigsten ist jedoch, dass Trans Level
One als erstes zertifiziertes Balkongelandersystem

Geldndersystem im Flughafenbereich.

ohne Pfosten auskommt. So kénnen die Archi-
tekten bei ihren Entwiirfen bedenkenlos viel mehr
Gilas einsetzen”, erkléart Bert Wijbenga.

Die Entwicklungsphase von der Skizze bis
zum fertigen Produkt war in nur vier Monaten
abgeschlossen, einschlieBlich der obligatorischen
Zertifizierungen.

Sting bekommt Nachfolger

Gecco heiBt der Nachfolger des
vielfach preisgekronten Stuhls Sting,
den der Mobelhersteller Bla Station

——

2003 lancierte. Der neue Barstuhl

wurde erstmals im Februar auf der Stockhol-

mer Mébelmesse vorgestellt, anschlieBend auf der Mébel-
messe in Milano.

,Nach Sting war ein Barhocker die logische Fortset-
zung. Schon vor seiner Entwicklung erreichten uns ent-
sprechende Anfragen von Innenarchitekten. Barhocker
haben lange ein stiefmdtterliches Dasein gefristet:

Oft ging man von einem normalen Stuhl aus und
verldngerte einfach die Beine", erklart Johan Lindau,
Geschéftsfiihrer von Bla Station.

Die Verwandtschaft zwischen den beiden Stiih-
len Sting und Gecco ist unverkennbar: Beide
besitzen das gleiche elegante Design und beste-
hen aus stranggepressten Aluminiumprofilen.

Fiir das Design zeichnen auch diesmal Fredrik
Mattson und Stefan Borselius verantwortlich.
lhre Zielsetzung war es, einen Barhocker

mit hoher Elastizitdt und noch ausdruck-
starkerem Design als Sting zu entwerfen.

Der Name geht auf die Geckoeidechse
zurlick: Wenn man das Profil fiir sich
betrachtet, wirkt es mit seinem langen
Schwanz fast echsenshnlich, meinen

die Designer.
Gecco ist stapelbar und ist in zwei Hohen erhéltlich.

/

Der Sitz besteht aus 370 mm tiefen und 2,5—7 mm starken

S16 - Kraftstoffleitungen fiir
eine neue Motorgeneration

Im Friihjahr gingen die ersten Lieferungen
der Kraftstoffleitungen SI6 an die Volvo
Car Corporation. Die Leitungen sind fuir
die neue Benzinmotorengeneration von
Ford, fiir samtliche Volvo-Automobile und
bestimmte Modelle von Jaguar und Land-
rover vorgesehen.

Sapa fertigt seit vielen Jahren Kraftstoff-
leitungen fiir Volvo. Nun ist Sapa auch fur
die Montage des Zubehdrs zustandig.

»Zur Bewéltigung samtlicher Produktions-
abschnitte und fiir das Handling der extern
bezogenen Zubehdrteile haben wir in eine
neue Anlage in Vetlanda investiert, sagt
Hakan Muhr, Key Account Manager bei
Sapa Automotive.

Dort entstanden unter anderem eine
neue Bearbeitungslinie, neue Montage-
ausrustungen sowie ein steriler Reinraum
fuir jegliche Montage.

Nach der Montage liefert Sapa die
Kraftstoffleitungen an Fords Motorfabrik in
Bridgend in GroBbritannien, wo die Moto-
ren hergestellt werden. Ende 2007 wird die
volle Produktionskapazitat erreicht sein.

Dieses Geschéft wird liber einen Zeit-
raum von sieben Jahren einen Umsatz von
ca. 96,5 Millionen Euro erwirtschaften
und z&hlt somit zu den gréBten von Sapa
Automotive.

,Fur uns ist dies ein langjéhriger Ver-
trag mit groBen Quantitaten. Unsere
Prognosen fir die Lieferung von Kraft-
stoffleitungen laufen bis 2013, aber eine
Verlangerung ist nicht auszuschlieBen.
Motormodelle wechseln ja nicht so oft,
meint Hakan Muhr.

Profilen, die u. a. Rot, Schwarz und Orange anodisiert werden.
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EINBLICK: ANODISIERUNG

Hohe Ziele In

Vetlanda

Die Kombination von hoher Kapazitat und vielseitiger
Produktion macht Sapa Profilers neue Anlage zur
vertikalen Eloxierung weltweilt einzigartig.

»+Auf dem Markt besteht eine Nachfrage nach
eloxierten Aluminiumprofilen, die wir jetzt noch bes-
ser bedienen kénnen®, so Vertriebsdirektor Jan-Evert

Johansson.

Sapa Profiler hergestellten Aluminium-

profile das Werk eloxiert, doch der Trend
ist eindeutig: Das allgemeine Interesse an obet-
flichenbehandeltem — d.h. eloxiertem — Alumi-
nium steigt.

,Im Bauwesen, in der Mébelindustrie und
vielen anderen Branchen setzt sich der Trend
zu sichtbarem Metall durch. Eloxierung
verleiht den Profilen nicht nur eine robuste,
leicht zu reinigende Oberfliche, sondern auch
eine zusdtzliche Dimension. Die Oberfliche
wirkt metallisch und
bekommt einen ganz
besonderen, seidigen
Glanz*, meint Jan-
Evert Johansson.

Sapa hat eigens
eine Kampagne
gestartet, um den
Kunden die verschie-
) denen Alternativen

oberflichenbehandel-

ter Aluminiumprofile

n erzeit verlassen etwa die Hilfte aller von

Jan-Evert Johansson
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aufzuzeigen. Im Rahmen diverser Aktivititen
fithren die Vertriebsberater beispielsweise
vor, wie sich mittels Eloxierung, Lackierung
oder mechanischer Behandlung verschiedene
funktionelle und dekorative Oberflicheneffek-
te erzielen lassen.

,Diese Kampagne wird als Bestandteil
unseres Gesamtangebots in die Profilakade-
mie integriert werden®, so Johansson.

DAS NEUE ELOXALWERK in Vetlanda wurde eigens
gebaut, um die erwartete Steigerung der
Nachfrage nach eloxiertem Aluminium zu
bedienen. Durch die neue Anlage erhoht sich
jedoch nicht nur die Produktionskapazitit,
sondern auch die Qualitit der eloxierten Fla-
chen. , Auflerdem haben wir jetzt noch bessere
Verpackungslésungen, und nicht zuletzt ent-
spricht die hochmoderne Anlage sowohl unse-
ren eigenen Umweltanspriichen als auch denen
unserer Kunden“, kommentiert Jan-Evert
Johansson die grofite — und hochste — Investi-
tion in der Geschichte von Sapa. Mit seinen 26
Metern Hohe stellt das Eloxalwerk namlich eine »

Was versteht man unter
vertikaler Eloxierung?

Die Profile werden von Hand in die Klam-
mern eines der 120 Trager geschoben.
AnschlieBend verlauft alles automatisch:
Zunéchst wird der Trager angehoben, um
die Profile in vertikale Lage zu bringen.
Die Oberflachenbehandlung beginnt mit
der Reinigung der Profile in einem Ent-
fettungsbad. Das anschlieBende Beizen
in Natronlauge verleiht den Profilen eine
gleichméaBig matte Oberflache.

Nach mehreren Spiilgéngen wird
dann in einem Schwefelséurebad die
Oxidschicht erzeugt. Der Aufbau der
Oxidschicht erfolgt mit Hilfe von Gleich-
strom mit ca. 14 000 Ampere und einer
Spannung von ca. 20 Volt. Die Warme-
entwicklung in den drei Eloxalwannen
macht eine Kihlleistung von drei Mega-
watt erforderlich.

Die Aluminiumprofile werden schlieB-
lich in normalem und deionisiertem
Wasser gesplilt. Im letzten Prozessschritt,
der sog. Nachdichtung, schlieBen sich
in einem 98 °C heiBen Wasserbad die
Poren der Oxidschicht. Hierdurch erhalt
die Schicht ihre endgiiltigen Eigenschaf-
ten. Zur Erhaltung der Warme des Was-
serbades schwimmen einige Tausend
Kunststoffballe an der Oberflache.

AbschlieBend werden die Profile in die
Horizontale gebracht, abgeléngt, gepruift
und automatisch verpackt, bevor sie zum
Transport gehen.







» neue Landmarke im smélindischen Vetlanda
dar.

,Das Gebdude ist sogar hoher als das Rat-
haus®, erklart Bauleiter Torbjérn Bardh lachend.

Doch die Hohe hat einen natiirlichen
Grund: Es handelt sich um Sapas erste Anla-
ge, in der der Eloxalprozess vertikal stattfin-
det, was unter anderem der Qualitit, aber
auch der Umwelt zugute kommt.

,Die hohere Qualitit erzielen wir, weil das
Material in einem vertikalen Eloxalprozess
besser exponiert und die aufgetragene Schicht
dadurch gleichmiRiger wird. An senkrecht hin-
genden Profilen laufen auch die Chemikalien
besser ab, entsprechend weniger geht daneben.
Auflerdem bleibt dem Personal monotones
schweres Heben erspart“, so Torbjorn Bardh.

DIE EIGENTLICHEN BAUARBEITEN haben knapp zwei
Jahre gedauert. Da Sapa an der Gestaltung
der Anlage und ihrer Funktionen von
Anfang an beteiligt war, ist sie fiir den
Bedarf des Unternehmens maflgeschneidert.
Wertvolle Dienste hat auch ein japanischer
Lieferant durch sein Know-how zu benétig-
ten Maschinen geleistet.

,Das Ergebnis ist eine Anlage, die ihres-
gleichen sucht. Sie ist meiner Meinung nach
weltweit einzigartig, denn sie kombiniert
hohe Produktionskapazitit mit Vielseitigkeit,
wenn es um die Eloxierung verschiedener
Produkte geht”, so Torbj6rn Bardh.

TEXT: DAG ENANDER
FOTO: MAGNUS GLANS
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die Profile werden durch
intauchen in die 24 Wan-
nen, samtliche 8 Meter tief,
eloxiert.

Wissenswertes zur
neuen Eloxalanlage

Gebadudefldche: Produktionsfliache ca.
6000 m2, Personalrdume ca. 360 m2.
Kapazitat: 1 000 Quadratmeter Alumini-
umprofile pro Stunde.

Produktion: Dreischichtbetrieb (rund
um die Uhr) fiinf Tage in der Woche, bei
Bedarf mehr.

Maximale Profillinge: 7 Meter.
Maximale Anzahl Profile je Trager:
120 (ein Profil je Klammer).
Hdchstgewicht je Tragerklammer:
50 kg.

Wannenhdhe: 8 Meter.

Torbjorn Bardh




Gardinenleiste

Leiter

Spoilerbefestigung
Luftrohr

StoBdampfer

Hinterer Rammschutz

Klemme

Seitlicher Rammschutz

Auftritt

Vorwarmer

Kraftstoffleitung

Kabelrinne

UNTERWEGS...

Dachreling

Scharnier, Schlafplatz

Lichtrampe

Stiitzbalken fiir Schlafplatz

Konsole

Elektronikbox

Schalldampfer

Liiftungsring
Auftritt

Vorderer Rammschutz

Liiftungsrohr

Auftritt

Abstandhalter, Federung

Giinstiger fahren mit leichteren LKWs

Zu den Komponenten, die in einem modernen LKW schon heute aus Alu-
miniumteilen bestehen, gehdren das Bettgestell in der Fahrerkabine und
die Kraftstoffleitung. Doch das ist erst der Anfang, davon ist Niclas Hagert,
Marktkoordinator bei Sapa Automotive, lUiberzeugt: ,Viele LKW-Hersteller
haben die Vorteile von Aluminium noch nicht entdeckt.

ALUMINIUMTEILE IN LKWS sind oftmals dort, wo
man sie nicht sieht. Deshalb hat Sapa Auto-
motive eine Einzelteildarstellung erstellt, aus
der hervorgeht, wo in serienproduzierten
LKWs tiberall Aluminiumteile zu finden sind.

,Vor fast 10 Jahren zog der LKW-Hersteller
Scania erstmals Aluminiumteile in seinen
LKWs in Erwigung. In unserer Profilaka-
demie gingen wir damals jedes einzelne
LKW-Teil in Hinblick darauf durch, ob es sich
durch Aluminium ersetzen und verbessern
lieRe“, erklirt Niclas Hagert.

Jetzt hat auch Scanias Mitbewerber Volvo
den Nutzen von Aluminium beim LKW-
Bau erkannt, doch die tibrige LKW-Welt ist

zum Grof3teil beim herkommlichen Stahl
geblieben. Einige LKW-Komponenten lassen
sich aufgrund spezieller physischer Anforde-
rungen nicht aus Aluminium fertigen, doch
unzihlige Stahldetails konnen problemlos
ersetzt werden.

FUR HAGERT LIEGEN DIE wirtschaftlichen Vorteile
auf der Hand: , Fiir einen groflen Spediteur
sind die Betriebskosten seiner LKWs weitaus
hoher als die Anschaffungskosten. Ein leich-
terer LKW verbraucht weniger Kraftstoff, und
entsprechend niedriger sind seine Betriebsko-
sten.”

Auch bei der eigentlichen LKW-Herstellung

lassen sich Kosten einsparen: Die zur Monta-
ge von Aluminiumteilen erforderlichen Werk-
zeuge sind billiger verglichen mit Werkzeu-
gen fiir Stahlteile, da LKWs oft in kleineren
Serien als PKWs gebaut werden.

Manche PKW-Modelle bestehen heute zu
tiber einem Drittel aus Aluminium. Ein derart
hoher Anteil ist bei LKWs kaum realistisch,
obwohl die PKW-Branche klare Zeichen setzt.

,Je mehr Kompetenz wir bei der Fertigung
von LKW-Teilen beweisen, desto mehr stei-
gen unsere Absatzchancen insgesamt. Daher
bemiihen wir uns, weitere LKW-Hersteller als
Kunden zu gewinnen*, erklirt Niclas Hagert.

TEXT: DAG ENANDER
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Loennaril Lovwrel?

bringt solide Erfahrungen aus der metall-
verarbeitenden Industrie mit und hat eine
Schwache fiirs Segeln. Im Juni wurde

er neuer Konzernchef von Sapa.

als Vorstandsvorsitzender und Konzernchef

von Munters titig, einem weltweit fithren-
den Anbieter von Produkten und Dienstlei-
stungen im Bereich Entfeuchtung. Im Juni
trat Lennart Evrell seinen neuen Posten als
Konzernchef bei Sapa an. Bereits seit 2001
Aufsichtsratsmitglied, ist er mit Sapas Titig-
keiten durchaus vertraut.

»Mein Sitz im Sapa-Aufsichtsrat hat mir
eine gute Ausgangsposition verschafft. Ich
habe die Menschen in der Organisation
getroffen und dadurch Sapa kennen gelernt.
Ich bin iiberzeugt, dass mir meine Aufsicht-
sratserfahrung den Schritt in das operative
Geschitft erleichtert”, erklart Lennart Evrell.

In den letzten 10 Jahren war Lennart Evrell

IN DER ZEIT, in der Lennart Evrell das Borsen-
unternehmen Munters leitete, verdreifachte
sich der Umsatz und die Aktie stieg von 8o
auf 260 schwedische Kronen. Munters Ent-
wicklung beschreibt Evrell als das Ergebnis
von ,harter Arbeit und deutlicher Richtungs-
vorgabe*“.

»Es macht ungeheueren Spafi, in einer
Organisation zu arbeiten, wenn sich der Wind
dreht. Bevor ich bei Munters anfing, befand
sich das Unternehmen in einer turbulenten,
negativen Phase, danach zeigten alle Kurven
aufwirts. Munters ist heute gut aufgestellt,
und nach zehn Jahren ist fiir mich die Zeit fiir
einen Wechsel und neue Herausforderungen
gekommen.“

Lennart Evrell ist tiberzeugt: Sapa — und die
ganze Branche — steht heute vor gewaltigen
Herausforderungen.

,Wir haben es mit einem anspruchsvollen
Markt zu tun, der kontinuierliche Quali-
tats- und Produktivititssteigerungen fordert.
Gleichzeitig eréffnet diese Situation neue

Moglichkeiten, darunter auch Firmeniiber-
nahmen. Allerdings wird sich Sapa in erster
Linie auf organisches Wachstum konzentrie-
ren. Wir miissen eine hohe Rentabilitit fiir
unser bestehendes Geschift anstreben, bevor
wir auf Wachstum durch Firmeniibernahmen
setzen. Erst wenn man die Stirke des eigenen
Unternehmens nachweisen kann, ist man
qualifiziert, neu erworbene Geschiftsfelder
zu integrieren. Als Aktienanalytiker und
Fondsverwalter letztes Jahr ihr Vertrauen in
die 9o grofiten schwedischen Bérsenunter-
nehmen benoteten, kam Munters insgesamt
auf den dritten, innerhalb der eigenen Liste
sogar auf den ersten Platz. Flir Lennart Evrell
liegt der Grund in Munters konsequenter
interner und externer Kommunikation.

,Es ist wichtig, sowohl das externe als auch
das interne Geschehen zu erkliren. Zwar
kann man im Geschiftsleben nicht in jeder
Situation mit offenen Karten spielen, doch
es muss der feste Wille da sein, dies immer
dann zu tun, wenn es moglich ist. Man muss
komplizierte Zusammenhinge so erkliren,
dass man verstanden wird — in guten wie in
schlechten Zeiten.“

LENNART EVRELL WOHNT mit seiner Familie in
Saltsjobaden stidlich von Stockholm. Eines
seiner grofien Freizeitinteressen ist das
Segeln; mit seinem Boot ,Aida“, einer First
40.7, nimmt er regelmiflig an Meeresregat-
ten teil, oft zusammen mit Sohn Henrik.

,Im Sommer segeln wir bei der Schwedi-
schen Meisterschaft in Marstrand mit. Wir
hoffen natiirlich auf eine Topplatzierung, aber
das ist wohl eher unrealistisch.“

TEXT: CARL HJELM
FOTO: MAGNUS GLANS

Lennart Evrell Steckbrief

Alter: 52

Wohnt: Haus in Saltsjobaden bei
Stockholm.

Familie: Ehefrau Lena und drei Kinder
(Henrik, 23, Katarina, 20, und Marianne, 16).
Werdegang: Diplomingenieur und
Diplombetriebswirt. Leitende Positionen
bei ASEA Robotics, Atlas Copco Assem-
bly Systems, Gustavsberg und Munters.
Seit 2001 im Aufsichtsrat von Sapa.
Zuletzt gelesenes Buch: Olja (,Erdsl)
von Gunnar Lindstedt. ,Ein sehr interes-
santes Buch Uber die globale
Erdélproduktion.’

Zuletzt gesehener Film: Eine DVD-Box
mit der TV-Serie Twin Peaks. ,Eine ganz
fantastische Serie".

Fahrt: Audi A6.

Lieblingsessen: ,Ein blutiges Steak an
einem Sommerabend, auf dem Anlege-
steg frisch gegrillt.*

Unbekannte Seiten von

Lennart Evrell:

»lch bin ein richtig guter Skater. Als die
ersten Skateboards nach Schweden
kamen, studierte ich gerade Betriebswirt-
schaft in Uppsala. Ich war wohl einer der
ersten Schweden, die Skateboard fahren
gelernt haben*.
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UNTERWEGS...

Big Brother
ist Uberall

Die neuen Kameras des
Schwedischen Zentralamts
fur StraBenwesen (,Vagver-
ket“) sollen in erster Linie
Leben retten. Gleichzeitig
— so lautete die Vorgabe —
sollen sie sich leicht in die
Verkehrsumgebung inte-
grieren. Wegen der hohen
Designanforderungen des
Auftraggebers entschied sich
der Hersteller Unitraffic fiir
Aluminiumprofile.

IM LAUFE DIESES JAHRES wird das Vigverket 700
neue Verkehrsiiberwachungskameras an den
unfallgefihrdetsten Strecken in ganz Schwe-
den aufstellen.

Die alten, viereckigen Kameragehiuse
aus rostfreiem Blech haben ausgedient und
werden durch neue ellipsenférmige Gehiuse
aus Aluminiumprofilen ersetzt, die eine vollig
neuartige Kameratechnik enthalten.

,Das Vigverket wandte sich mit der deut-
lichen Vorgabe an uns, dass das Design eine
mindestens ebenso wichtige Rolle spielt wie
die eigentliche Kameratechnik. Ein optisch
ansprechendes Kameragehiuse, das gut in
die Verkehrsumgebung passt — so lautete der
Auftrag®, erklirt Jan-Anders Andersson, Pro-
jektleiter bei Unitraffic, wo die neuen Kame-
ras gebaut wurden.

Unitraffic nahm Kontakt mit Sapa auf, wo

man ausgehend von den Zeichnungen strang-

gepresstes Aluminium vorschlug — einerseits,
um die hohen Designanforderungen zu erfiil-
len, andererseits weil Aluminium eine hohe
Aufprallsicherheit und gute Korrosionseigen-
schaften hat.

»Das eigentliche Kameragehiuse besteht
aus finf verschiedenen Aluminiumprofilen.
Die Profile werden mit einer bestimmten
Anzahl von Lochern versehen und danach
anodisiert. Eines ist sicher — dieses Projekt
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Neue aufprall- und einbruchssichere Uberwachungskameras aus Aluminiumprofilen.

hat unsere Augen fiir das Material Alumini-
um gedfinet”, erklirt Jan-Anders Andersson.

Auflerdem sind mehrere Funktionen in die
Profile integriert, darunter eine Sperrvorrich-
tung.

,Die Sperre besteht aus einem Aluminium-
profil, das die Luke des Kameragehiuses auf
ihrer ganzen Linge verriegelt. Dadurch wer-
den Schwachpunkte an der Luke, an denen
man das Gehduse aufbrechen konnte, elimi-
niert“, erkldrt Jan-Anders Andersson.

Jede Kamera enthilt ein Radarsystem, das
die Geschwindigkeit eines Fahrzeugs misst
und iiberwacht. Neu ist, dass die Kameras von
ein und demselben Ort aus aktiviert werden
kénnen, einer Leitzentrale im nordschwedi-
schen Kiruna.

Berechnungen des Vigverkets zufolge
kénnten in Schweden jihrlich mehr als 100
Leben gerettet werden, wenn sich alle an die
Geschwindigkeitsbegrenzungen hielten.

,Es ist eine bekannte Tatsache, dass Uber-
wachungskameras Leben retten. Wenn sie
Kameras am Straflenrand sehen, senken
Autofahrer automatisch das Tempo*, so Jan-
Anders Andersson.

Unitraffic gehort zu den fithrenden Her-
stellern von Technik fiir Verkehrs- und
Geschwindigkeitstiberwachung in Skandina-
vien. Seit 30 Jahren wenden sich Polizei und
Straflenbauimter an Unitraffic, wenn es um
technische Verkehrssicherheitslosungen geht.

TEXT: NALJEN STAHLSTROM



Topline in Top-Zusammenarbeit

Das Bosch-Unternehmen Nefit fertigt hocheffizien-
te Heizkessel und ist mit seiner Marke in Holland
Marktfiihrer. Dennoch exportiert Nefit tiber die
Hélfte seiner Produktion der Werke in Deventer und
Buinen.

In diesem Jahr wird Sapa Aluminium in Hoo-
gezand Seitenpaneele fiir 10 000 Heizkessel der
Marke Topline HR liefern. Die 500 Millimeter breiten
Profile werden bei Sapa RC Profiles im belgischen
Lichtervelde stranggepresst und auf die richtigen
Langen geségt. Danach werden die Seitenpaneele
bei Sapa im hollandischen Hoogezand zu einem
an die Montage bei Nefit angepassten Endprodukt
montiert.

,Die Produktausfiihrung richtet sich nach dem
Montageband bei Nefit. Dabei ist enge Zusammen-
arbeit zwischen den beiden Sapa-Unternehmen
Voraussetzung fuir den gesamten Fertigungspro-
zess “, erklart Rob Hogendorf, Vertriebsleiter bei
Sapa.

Die Seitenpaneele miissen hohe Anforderungen
erfullen: Das Profil von 13,4 kg/m hat nur geringe
Toleranzen, was gréBte Geschicklichkeit beim
Strangpressen erfordert. Auch die Endkontrolle ist
von groBer Bedeutung, denn schlieBlich miissen die
Wasser- und Gasleitungen mindestens 20 Jahre
lang halten. Die Nacharbeiten wie Frésen, Reinigen
und Verpacken erfordern besondere Umsicht.

Mehr Sonne auf dem Balkon

Seitenpaneele fiir Nefit-Heizkessel.

KURZ & BUNDIG

LKWs in Sicht

Die Automobilmesse IAA z3hlt zu den wich-
tigsten Messen der KFZ-Industrie, denn sie
richtet sich sowohl an Fahrzeughersteller
und Zulieferer als auch an Endverbraucher.
In diesem Jahr liegt der Schwerpunkt auf
gewerblichen Fahrzeugen wie LKWs, Bus-
sen und anderen Nutzfahrzeugen.

,Deshalb wird nattrlich auch Sapa
Automotive vor Ort vertreten sein. Unser
Hauptziel ist es, Kontakte mit den beiden
groBen LKW-Herstellern MAN und Mer-
cedes zu knlipfen®, erklart Marketingkoor-
dinator Niclas Hagert.

Auf dem 70 Quadratmeter groBen Mes-
sestand wird Sapa eine groBe Auswahl an
Aluminiumteilen présentieren, die in LKWs
Verwendung finden, auBerdem eine ganze
Reihe anderer Produkte mit groBer Publi-
kumswirkung.

Die IAA wird jedes Jahr vom Verband
der Automobilindustrie (VDA) veranstaltet.
Jedes zweite Jahr, wenn die Messe in Frank-
furt stattfindet, liegt der Schwerpunkt auf
PKWs. Die diesjahrige Messe findet vom
21. bis 28. September in Hannover statt.

Cryoquip entscheidet
sich fiir Sapa

Cryoquip ist ein international flihrender Her-
steller von Verdampfern und Ausriistung fiir
die Gasindustrie. Die Warmetauscher von
Cryoquip bestehen zum GroBteil aus Alumi-
niumprofilen — der Lieferant heiBt Sapa.
,Cryoquip wandte sich an uns, da man
friiher Lieferprobleme bei den Pressformen
hatte”, erklart Paul Bunning, Account Mana-
ger von Sapa Profiles in GroBbritannien.
Die Warmetauscher werden in der
Gasindustrie in ganz Europa eingesetzt.
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Warmetauscher

Im Brennpunkt

Mit brennendem Interesse an Aluminium und tber 30-jahriger
Branchenerfahrung weil3 Yoshiyuki Eguchi, wie ausléndische
Unternehmen in Japan erfolgreich Geschafte machen. Mit Augenmerk
auf Qualitat und langfristiges Denken wird er Sapa dabei unterstiitzen,
auf dem wachsenden Automarkt Ful3 zu fassen.

AN EINEM NACHMITTAG im Friihling ist die Lobby
des Hotels Dai-Ichi in Tokio Treffpunkt fiir
Japan Inc.-Interessenten. Kellner im Smoking
servieren den Herren in feinen Anziigen Tee.
Hier werden die Richtlinien fiir die Zukunft
der Industrie festgelegt. Im Stimmengewirr
regionaler Dialekte fillt es nicht leicht, die
vorsichtigen und versonnenen Kommentare
des aus Tokio stammenden Yoshiyuki Eguchi
herauszuhéren.

Aber die Anstrengung lohnt sich: Yoshiyuki
Eguchi, der von allen Anwesenden vermut-
lich die meisten Linder besucht hat, erzihlt
Anekdoten iiber die Installation von Alumi-
niumschmelzofen unter den ehemaligen
Prisidenten Mobutu in Zaire und Suharto in
Indonesien. Aluminium iibt eine besondere
Anziehungskraft auf ihn aus. Nach dem Stu-
dium der Metallurgie an der Waseda Univer-
sity in Tokio und mehreren hohen Positionen
in der Aluminiumindustrie ist er nun seit
iiber einem Jahr als Senior-Berater der Sapa
Heat Transfer in Asien titig. Yoshiyuki Egu-
chi zeichnet mit Begeisterung Diagramme,
um deutlich zu machen, wie die japanische
Autoindustrie mit Hilfe eines neuen, bahn-
brechenden Wirmetauschers — leichter,
stirker und besser — die Fithrungsstellung
gegeniiber auslindischen Konkurrenten
erhalten kann.

DIE AUTOPRODUKTION IN JAPAN wird sich laut
Yoshiyuki Eguchi bei ca. 10 Millionen Ein-
heiten im Jahr einpendeln, verglichen mit 15
Millionen zur Zeit des Hoéhepunktes vor rund
15 Jahren. Die drei grof3en japanischen Auto-
hersteller Toyota, Nissan und Honda produ-
zieren jedoch mehr auflerhalb Japans, unter
anderem in den USA, China und Thailand.
Die grofie Verinderung des letzten Jahrzehn-
tes bestand in der Verlegung grofser Produk-
tionkapazititen ins Ausland.
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,Japanische Unternehmen konnten durch
flexibles Management und iiberlegene Qua-
litit auslindische Mirkte erobern®, erklart
Yoshiyuki Eguchi. Auslindische Firmen, die
auf dem japanischen Markt Fuf fassen wol-
len, miissen grofle Geduld haben und tiber
die Mittel verfiigen, um einen umfangreichen
Service und Ersatzteile anbieten zu kénnen.
Es ist also mit anderen Worten fiir Auslinder
nicht so leicht, sich in Japan zu etablieren.

- Steckbrief

1942: in Tokio geboren.

1965: Examen in Metallurgie an der
Waseda University in Tokio.

1965: Einstieg bei Sumitomo, zuletzt
Leiter der Aluminiumabteilung.

1991: Stellvertretender Geschéftsfiihrer
der Reynolds Metals Company, zusténdig
fiir Geschafte mit Japan.

2000: Seniorberater bei Corus, zusténdig
fiir Fahrzeugmaterial.

2005: Seniorberater bei Sapa in Asien.
Sprachen: spricht Japanisch, Englisch,
Franzésisch und Indonesisch.
Freizeitinteressen: Klettern und
Skifahren.

Auto: fahrt am Wochenende einen Nis-
san Laurel, werktags nimmt er den Zug
zur Arbeit.

Entscheidend ist die Qualitit, wenn man bei
japanischen Kunden ankommen will. Aber
einen Volvo oder Audi von hoher Qualitit zu
verkaufen, reicht allein noch nicht aus.

»Viele Japaner lieben deutsche Autos, aber
Wartung und Ersatzteile sind hier zu teuer.
Die meisten Japaner betrachten das Auto
ausschlieRlich als Transportmittel. Man legt
Wert auf hohe Betriebssicherheit und geringe
Wartungskosten. Die Amerikaner miissen
die Qualitit ihrer Autos verbessern, wihrend
die Europier, die ja schon Qualititsfahrzeuge
herstellen, ihren Service verbessern miissen.
Ein deutsches Unternehmen, das in Japan ein
gutes Lieferantennetzwerk fiir Ersatzteile auf-
baut, hitte mehr Erfolg®, fiigt er hinzu.

EUROPAISCHE MODELLE MACHEN laut Reuters nur
vier Prozent des japanischen Marktes aus.
Die Hilfte der europiischen Autos werden
mit Diesel betrieben, wihrend in Japan neben
200 Benzinern nur ein Dieselmodell, der
Toyota Landcruiser Prado, angeboten wird.
Im Herbst will DaimlerChrysler einen Merce-
des Diesel der E-Klasse auf den Weg bringen.
Volkswagen und Peugeot werden vermutlich
nachziehen. Yoshiyuki Eguchi glaubt, dass
der Erfolg vom Timing und der Héhe der
Investitionen abhingt: ,Nur wenige Tankstel-
len fithren Dieselkraftstoff. In Tokio gibt es
einige, aber weiter nérdlich wird es schwierig.
Man muss entweder ein komplettes System
anbieten oder sich den Gegebenheiten in
Japan anpassen, was jedoch mit hohen Inve-
stitionen in Ersatzteile, Mechanik und Kraft-
stoffversorgung verbunden ist.”

Und solche Investitionen miissen sich auch
in der Zukunft rechnen.

,Langfristiges Denken war der Schliissel
fuir den Erfolg der japanischen Autoindustrie.
Auch wenn die Geschifte nicht so hervorra-
gend laufen, sind japanische Unternehmen
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Die zwolf japanischen Autohersteller produzieren ca. 10 Millionen Fahrzeuge jahrlich.

Die groBten sind Toyota, Nissan und Honda.

» in der Lage, Investitionen zu titigen, die sich
erst spater bezahlt machen. Die heutigen
Probleme von General Motors sind eigentlich
die Folge davon, dass vor zehn Jahren zu
wenig investiert wurde, und das kann einem
Unternehmen durchaus zum Verhingnis
werden. Das Toyota-Unternehmen Denso
arbeitet stindig an der Verbesserung der Qua-
litit-Monat fiir Monat, Jahr fiir Jahr. Nach
fiinf oder zehn Jahren regelmifiger Investi-
tionen wird der Unterschied in der Qualitit
sichtbar“, meint Eguchi.

VIELE AMERIKANISCHE UNTERNEHMEN versuchen
laut Yoshiyuki Eguchi dem Branchenstandard
gerecht zu werden, da die Anforderungen

der Branche wichtiger sind als die des Einzel-
kunden. Japanische Firmen wie Toyota und
Denso versuchen dagegen, einen eigenen
Standard zu setzen, der héher ist als der der
Branche.

»Japanische Kunden geben sich nicht
zufrieden mit Produkten, die dem Branchen-
standard entsprechen. Sie wollen Produkte
mit Toyota-Standard. Bei meiner Tétigkeit fiir
Sapa versuche ich den Standard zu erreichen,
den die Kunden fordern, und nicht nur den
Branchenstandard. Und Sapa zeigt mehr
Verstindnis fiir diese japanische Eigenheit als
andere*, meint Eguchi und fithrt weiter aus:
»,Manchmal hat man das Gefiihl, dass ame-
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rikanische und europiische Autohersteller
nicht umdenken kénnen und einfach zu sehr
an ihren eigenen Traditionen festhalten. Sich
einfach auf die Brust klopfen und iiberzeugt
sind, ihr Produkt sei das beste auf der Welt
und miisse einfach nur verkauft werden.
Aber so lduft das nicht. Bei Sapa ist man da
flexibler, hért zu und versucht zu verstehen.
Das ist der Unterschied. Schweden erinnert
in vielerlei Hinsicht an Japan. Die Schweden
sind qualititsbewusst“, sagt er.

Mit seiner Ausrichtung auf die Autoin-
dustrie ist Sapa Heat Transfer gegentiber
grofleren Unternehmen, die verschiedene
Industriesektoren beliefern, im Vorteil, meint
Yoshiyuki Eguchi:

,Durch die schwerpunktmiflige Konzen-
tration auf Wirmetauscher bezieht Sapa eine
einzigartige Stellung. Grofere amerikanische
Betriebe stellen alles Mogliche her Wirmetau-
scher sind nur ein kleiner Teil ihrer Titigkeit,
und die Fertigung kann jederzeit ohne gré-
Rere Konsequenzen eingestellt werden. Man
kann nie wissen, ob diese Unternehmen auch
in zehn Jahren noch Wirmetauscher herstel-
len. Aber fiir Sapa ist dies ein Spezialbereich,
Sapa ist ein Lieferant mit Langzeitperspektive.
Deshalb kénnen sich die Kdufer auf Sapa
verlassen.”

TEXT: CHRIS JOHNSON
FOTOS: JUN TAGAKI

Die japanische Autoindustrie
in Kiirze

@ Die zwolf japanischen Autohersteller
produzierten laut dem japanischen
Autoherstellerverband 10,8 Millionen
Fahrzeuge im Jahre 2005, verglichen
mit 10,5 Millionen im Jahre 2004.
Japans Export stieg um 1,9 Prozent auf
5,05 Millionen Einheiten und erreichte
damit die hochste Ziffer seit 1992.

Seit vier Jahren liegen nun die Produk-
tionsziffern von Fahrzeugen im Inland
jéhrlich tiber der Zehnmillionenmarke.

e Laut Toyota stieg die Produktion in
Japan im Dezember um 15,7 Prozent.
Das ist die htchste Zuwachsrate im
Jahr 2005. Toyota lieB im Januar ver-
lauten, dass man dieses Jahr in den
USA mit einem Verkaufsanstieg von 10
Prozent rechnet. Im vergangenen Jahr
setzte das Unternehmen 2,26 Millionen
PKWs und LKWs in den USA ab und
damit einen neuen Rekord.

(Quelle: Bloomberg News)

e Auf Toyota, Honda und Nissan Motor
entfielen im letzten Jahr 28,2 Prozent der
verkauften Fahrzeuge in den USA, vergli-
chen mit 26,2 Prozent im Jahre 2004.




GroBauftrag: Profile
fur Solarpanele

Scanmodule, Hersteller von Solarpanelen,
hat mit Sapa Profiler in Schweden einen
Mehrjahresvertrag tber die Lieferung von
Rahmen- und Eckwinkelprofilen abgeschlos-
sen. Der Gesamtauftragswert liegt bei ca.
4,2 Millionen Euro.

LAnstatt wie friiher auf zwei Paletten liefern
wir die Profile in einem Rahmenpaket auf nur
einer Palette. Dies spart Platz und erleichtert
die Montage“, erlautert Nicklas Martinsson,
der zustandige Verkaufsleiter bei Sapa.

Das Ganze sieht aus wie tiberdimensiona-
le Teile eines Bilderrahmens. Das gesamte
Solarpanel wird von einer Aluminiumkon-
struktion zusammengehalten, die anodisiert
ist, um Wind und Wetter standzuhalten.

Bei der Wahl von Sapa spielte eine Reihe
von Faktoren mit herein. Scanmodule nahm
unter anderem die Lieferprazision und Men-
genkapazitat verschiedener Unternehmen
unter die Lupe. Die Profile miissen stets die-
selbe hohe Qualitat aufweisen.
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Wir glauben, dass Sapa diesen Anfor-
derungen am besten gerecht wird“, meint
Tommy Strémberg, Business Unit Manager
bei Scanmodule.

Scanmodule geh6rt zum norwegischen
Sonnenenergiekonzern Renewable Energy
Corporation, dem weltweit einzigen Unter-
nehmen mit der gesamten Wertschopfungs-
kette im Bereich der Sonnenenergienutzung
— von der Siliziumveredelung bis hin zur
Herstellung von Solarzellen und Solarzel-
lenpanelen. Das Unternehmen befindet sich
derzeit in einer duBerst expansiven Phase,
und in Kirze ist mit dem Bérsengang des
achtgréBten norwegischen Unternehmens an
die Osloer Bérse zu rechnen.

Nach Berechnungen von Scanmodule ver-
zeichnete der globale Sonnenenergiemarkt
in den vergangenen funf Jahren ein jahrliches
Wachstum von dreiBig Prozent.

____ Der Gigant der
. Giganten.

~— =+ Das neue Wembley-Sta-
oy dion, dessen Einweihung
B im September stattfindet,
wird nicht nur ein neues
® Wahrzeichen von London
sondern mit seinen
90000 Sitzplatzen auch
die groBte FuBballarena
| der Welt. Von Sapa Pro-
| files in GroBbritannien
stammen die Trennwénde
aus Aluminium.

KURZ & BUNDIG

Wohnkomfort unter freiem Himmel.
Unter dem Namen Axelle hat Sapa Building
System in Frankreich ein Dachsystem fiir Orange-
rien und Treibh&duser entwickelt. Aluminiumprofile
lassen groBere Dachkonstruktionen zu als andere
Materialien — bei gleicher Festigkeit. Schmalere
Streben erlauben zudem mehr Lichteinfall.

Bitte einen Kaffee. Im Laufe des
Jahres 2006 wird Sapa Profiles
in Portugal Aluminiumprofile fir
60000 Espressomaschinen der
Marke Nexpresso liefern. Die
Profile werden anodisiert und
montagefertig geliefert. Eugster/
Frismag mit Sitz in der Schweiz
fertigt sowohl in der Schweiz als
auch in Portugal.

Heat Transfer wachst in

Shanghai. Nach zweijahrigen Ausbauarbei-
ten des Sapa Heat Transfers Werk in Shanghai
wurde im Mérz das erste Aluminiumband im
neuen Kaltwalzwerk gewalzt. Im August dieses
Jahres wird der Umbau voraussichtlich komplett
fertig gestellt sein.

In das Kaltwalzwerk floss ein Teil der knapp
14 Millionen Euro hohen Investition zur Verdop-
pelung der Kapazitét auf 45 000 Tonnen.

,Die neue Kapazitat ist unbedingt notwendig.
Die chinesische KFZ-Industrie befindet sich
wieder im Aufschwung, und laut Prognose ist
mit neuen Umsatzrekorden zu rechnen”, erklart
Torbjorn Sternsjé, Geschéftsfiihrer von Sapa
Heat Transfer Shanghai.

Der Ausbau wird zum 10-jghrigen Firmenjubi-
laum im September eingeweiht.
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TECHNIK IM WANDEL DER ZEIT
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Pulver - der Kern einer einzigartigen Methode

Sapa Profily in der Slowakei bedient sich einer neuen Methode,
mit der sich Aluminiumprofile mit hohem Siliziumgehalt auf kosten-
effiziente Weise im Strangpressverfahren herstellen lassen. Die
Fabrik beliefert die deutsche Autoindustrie mit Bauteilen.

in der Slowakei, vormals Alufinal, Bau-

teile aus Aluminium an die deutsche
Autoindustrie. Die Methode ist einzigartig.
Dieselben Bauteile wurden frither aus Stahl
gefertigt, doch dank des neuen Herstellungs-
prozesses konnte das Material nun durch Alu-
minium ersetzt werden.

Das bei Sapa Profily angewandte Verfahren
1duft darauf hinaus, Gussbarren aus schnell
erhirtetem Pulver aus hypereutektischem
Aluminijum im Strangpressverfahren zu ver-
arbeiten.

,Das ist das erste Mal, dass dieses Verfahren
in Serienproduktion eingesetzt wird*, erldutert
Peter Oslanec von Sapa Profily.

Die Aluminiumprofile werden im Groflen
und Ganzen entsprechend den Standardprin-
zipien fiir Strangpressen gefertigt. Der ent-
scheidende Unterschied liegt darin, dass der
Rohstoff nicht massiv ist sondern aus zusam-
mengepresstem Pulver besteht.

Die Aluminiumlegierung besitzt einen
wesentlich hoheren Siliziumgehalt als im
Normalfall. Dies macht das Material ver-

Seit November 2004 liefert Sapa Profily
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schleif3stark und zeigt geringere Ausdehnung
beim Erhitzen als andere Legierungen. Der
Werkstoff eignet sich deshalb besonders gut
fuir Produkte, die hohen Temperaturen ausge-
setzt sind, wie etwa Automotoren.

Strangpressen von Aluminiumlegierungen
mit hohem Siliziumgehalt ist wegen des hohen
Werkzeugverschleifies problematisch. Eine
Moglichkeit, diesem Problem beizukommen,
ist die Verwendung von Gussbarren aus schnell
erhirtetem, zusammengepresstem Pulver.

,Wir haben es hier mit einer einzigartigen
Strangpressmethode zu tun. Das Material
wird in ein paar Schritten vorbereitet, indem
das Pressteil durch kalte isostatische Pressung
geformt und auf spezielle Weise erhitzt wird.
Alles Weitere entspricht dann im Prinzip dem
Standardprozess. Dies macht unser Verfahren
billiger als andere®, betont Peter Oslanec.

Der Prozess wurde von den Unterneh-
men entwickelt, die an der Produktion
beteiligt sind, mit Unterstiitzung durch ein
Forschungsprojekt der slowakischen Wis-
senschaftsakademie. Ende der neunziger
Jahre wurden die ersten Tests mit der neuen

Strangpressmethode durchgefiihrt. Im April
2004 begann die damalige Alufinal mit der
Entwicklung von Produkten. Im November
2004 lieferte das Werk die ersten Profile.

In der Autoindustrie gewinnen Lésungen
zur Reduzierung des Fahrzeuggewichts
zunehmend an Bedeutung. Das neue Strang-
pressverfahren ist ein Beispiel fiir eine derar-
tige Losung.

Fiir Autohersteller, die eine Gewichtsmin-
derung anstreben, ist dies ein interessantes
Verfahren. So manches Teil, das heute aus
Stahl gefertigt wird, konnte auch aus Alumi-
nium hergestellt werden. Fiir diesen Herstel-
lungsprozess sehe ich groRe Moglichkeiten
fuir die Zukunft“, sagt Peter Oslanec.

TEXT: CARL HJELM
ILLUSTRATION: ANDREAS OLOFSSON



Bauprojekt mit Oberwasser.




Es begann im vergangenen
Herbst mit einem Ideenaus-
tausch zwischen Sapa und
Leirvik Module Technology,
Hersteller von Wohnmodulen
fir Bohrinseln.

Das Ergebnis lieB nicht lange
auf sich warten: Schon diesen
Sommer wird Sapa die ersten
Profile fiir die neuen, verbesser-
ten Wohnmodule auf der groB-
ten Bohrinsel der Welt liefern.
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begann 1975 mit der Herstellung von

Wohnmodulen fiir Bohrinseln. Heute
ist das Unternehmen auf seinem Gebiet fith-
rend. Seit 1988 verarbeitet Leirvik MT Alumi-
nium in ihren Produkten. Zeitgleich begann
Sapa, das Unternehmen mit den ersten
Aluminiumprofilen zu beliefern. Damals
ging es um Wohnmodule fiir die Bohrinsel
der Saga Petroleum ,Snorre A, die zu diesem
Zeitpunkt grofite Aluminiumkonstruktion, die
jemals fiir die Erdélindustrie gebaut worden
war.

Im Frithherbst setzte sich Harald Bruis, Ver-
kiufer bei Sapa Profiler AS im norwegischen
Haugesund, mit Leirvik MT in Verbindung.

,Ich schlug eine neue und effizientere
Wohnmodulkonstruktion vor. Der Zeitpunkt
stimmte, da man bei Leirvik MT nach einer
kostengiinstigeren Losung Ausschau hielt*,
berichtet er.

Schon bald waren sich Harald Bruas und
Jarle Myklebust, Projektleiter bei Leirvik MT,
einig dartiber ein Projekt einzuleiten, um

Leirvik Module Technology in Norwegen

Gustav Lundkvist

einerseits neue Aluminiumprofile zu entwik-
keln, andererseits sich der Methode des Reib-
schweiflens zu bedienen.

»UNSER ZIEL LAG klar vor Augen. Wir wollten
Aluminiummodule ebenso billig fertigen wie
Stahlmodule. Oder sogar noch billiger*, sagt
Jarle Myklebust.

Am 25. Oktober letzten Jahres setzten sich
erstmals Vertreter von Sapas technischem
Service und Leirvik MT in Norwegen zusam-
men, um die Einzelheiten des Projektes zu



Etwa 140 Personen werden auf der groBten
Bohrinsel der Welt mit einer Deckfldche
von nahezu 6500 Quadratmetern tatig sein.
Gullfaks A in der nérdlichen Nordsee (groBBes
Foto) za@hlt zur dlteren Generation Bohrin-
seln.

besprechen. Von fritheren Konstruktionsls-
sungen ausgehend wurde erdrtert, wie eine
effizientere und intelligentere Losung ausse-
hen konnte.

Kurz darauf erhielt Leirvik MT einen Auf-
trag tiber Wohnmodule fiir zwei neue Bohr-
inseln der Energiegesellschaft Aker Drilling,
die im Februar bzw. Oktober 2008 fertig sein
sollen. Die Bohrinseln mit der Bezeichnung
HoGe sind die weltweit gréfiten und modern-
sten ihrer Art. Die auf 140 Personen ausge-
legten Wohnmodule mit Einzelzimmern,
Fitnesscenter, Umkleiderdumen, Speisesilen,
TV-Salons, Biiros uvm. lassen sich durchaus
mit einer Hotelanlage vergleichen.

Die Herbst- und Wintermonate standen
bei Sapa ganz im Zeichen intensiver Entwick-
lungstitigkeit in enger Zusammenarbeit mit
dem Kunden.

,Wir hatten regelmiflige Besprechungen
und standen stets in engem Kontakt zueinan-

der, um Ideen auszutauschen. Allmihlich ent-

stand ein v6llig neues Konstruktionskonzept®,
sagt Gustav Lundkvist, Konstrukteur bei Sapa.
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Nach diesem Konzept werden u. a. Alumi-
niumprofile unter Einsatz der SchweifRmet-
hode FSW (Friction Stir Welding) zu fertigen
Paneelen zusammengefigt. Die Paneele las-
sen sich dann mit Hilfe von speziell konstru-
ierten Profilen einfach zu Decken, Wianden
und FulRbéden zusammenbauen.

»Da man sich bei Sapa fiir die Herstellung

von Ladeflichen bereits der Reibrithrschweifi-

methode (FSW) bedient, konnte man Leirvik
MT einen Grofteil der Schweiftarbeiten
abnehmen, die frither in den betriebseigenen
Werkstitten durchgefithrt wurden. Mit dieser
Losung wird der Zusammenbau der Wohn-
module wesentlich erleichtert und der gesam-
te Prozess bedeutend effizienter”, betont
Harald Bruas.

MITTE APRIL WAREN die Pline fertig und Sapa
konnte mit der Herstellung der Bauteile
beginnen. Im Mai wurde mit den FSW-Arbei-
ten begonnen.

Im Juli werden die ersten FSW-geschweif-
ten Paneele an Leirvik MT geliefert.

,Die Zusammenarbeit mit Sapa gestaltete
sich duflerst interessant und erfolgreich. Zur
Entwicklungsarbeit hat das Unternehmen
mit seinem Know-how tiber Profildesign und
FSW wichtige Beitrage geliefert. Zum ersten
Mal haben wir nun eine komplette Losung
mit Profilen von ein und demselben Lieferan-
ten*, sagt Jarle Myklebust.

Und was den Vergleich mit Stahl betrifft,
gibt Jarle Myklebust eindeutig Aluminium
den Vorzug. Die Anwendung von Aluminium
bringt bedeutende Gewichtseinsparungen mit
sich. Zudem reduzieren sich mit Aluminium
die Instandhaltungskosten, da die Oberfliche
weder gestrichen noch sonstig behandelt wer-
den muss.

»2Aluminium ist ein fantastisches Material.
Es ist so flexibel und formbar, dass eigentlich
nur die eigene Phantasie Grenzen fiir die
Anwendungsmaoglichkeiten setzt“, sagt er.

TEXT: CARL HJELM
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DESIGN

Fantasievolle Formen

Wer bisher geglaubt hat, dass man nur aus Gold und
Silber Schmuck herstellen kann, muss sich eines
Besseren belehren lassen. Eines der angesagtesten
Materialien in Designerkreisen ist ndmlich Aluminium.

zweifellos zu den interessantesten euro-

pdischen Schmuckdesignern. Thr Erfolg
liegt teils in der kiinstlerischen Gestaltung
begriindet, teils in der ausgefallenen Material-
wahl: Aluminium.

»Als ich erkannte, was man mit Aluminium
alles machen kann, erlebte ich einen echten
Ideenschub und sah alle moglichen Farben
und Formen vor mir. Auflerdem ist Alumi-
nium ein umweltfreundliches Material und
zu 100 Prozent recycelfihig. Das hat mir klar
zugesagt®, erklirt Louise Nippierd in ihrem
Kiinstleratelier in Oslo.

Thre fantasievollen Objekte, die in einem
speziellen Prozess aus Schwefelsiure und
Farbbidern entstehen, sind mit herkémm-
lichen Schmuckstiicken nicht vergleichbar.
Statt traditionellem Schmuck entwirft Louise
Nippierd lieber Koérperschmuck, dem sie
Namen gibt wie , Delightful Deliverance“
und ,Hungry Heart“: Gigantische, metal-
lisch glinzende und ineinander greifende
Ringe, die von Hals bis Nabel reichen. Und
ein Fingerring a la Louise Nippierd in Form
von explodierenden Aluminiumpfeilen erin-
nert eher an ein Wurfgeschoss als an ein

Die Norwegerin Louise Nippierd zihlt
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Schmuckstiick, das man zum Valentinstag
verschenken mochte.

Thren Kérperschmuck méchte Louise Nip-
pierd durchaus auch als Beitrag zur Debatte
um Korperfixierung und das Schonheitside-
al der Modemagazine verstanden wissen.

Wie Rustungen oder Schilde bedecken ihre
Schmuckobjekte den weiblichen Korper — mit
nach innen gerichteten Nageln als Protest
gegen Magersucht, mit abstehenden Nigeln
als Schutz.

,1ch glaube, ich habe noch keine Frau
getroffen, die in ihrem Leben noch nie auf
Diit war“, erkldrt die Kiinstlerin.

Die Idee grofien, fast klobigen Schmuck zu
entwerfen, bekam Louise Nippierd Anfang
der goer-Jahre als Studentin an der Kunst-
hochschule in Oslo, doch ein mehr traditio-
nelles Metall hat sie nie in Erwigung gezogen.

,Gegen Gold und Silber habe ich eine tiefe
Abneigung. Das einzige Metall, das mir etwas
sagte, war Aluminium — das hat mich mitten ins
Herz getroffen. Es ist ein fantastisches Material,
das ich mit bloRen Fingern biegen kann. Auf3er-
dem hat es einen ganz besonderen Duft.“

Was jedoch Louise Nippierd und neben
ihr viele andere Kiinstler, die in Aluminium

P

BeoCom 2 von Bang & Olufsen aus
ziseliertem Aluminium.

arbeiten, vollends tiberzeugte, ist die Moglich-
keit des Einfirbens durch Anodisierung.

DIES IST EINE Methode, die auch einer der
erfolgreichsten dinischen Designerinnen
zusagte, Bess Kristoffersen.

BANG & OLUFSEN



Korperschmuck ,,Secret Sorrows”, Design Louise Nippierd.

,Da ich urspriinglich Textilkiinstlerin bin,
hat mich die Entdeckung, dass man Alumi-
nium einfirben kann, geradezu begeistert.
Dieser Prozess erfordert viel Geduld, doch der
Aufwand lohnt sich, erklirt die Designerin.

Kiirzlich entwarf Bess Kristoffersen das Tele-

fon BeoCom 2 fiir Bang & Olufsen, bei dem
das Aluminium in verschiedene Richtungen
ziseliert wurde. So entsteht ein schimmerndes
Muster, das seinen Charakter je nach Lichtein-
fall verindert. Das Telefon wird in begrenzter
Auflage hergestellt und ausschlieRlich auf dem
amerikanischen Markt angeboten.

Und wer bisher glaubte, grofe Skulpturen
bestiinden grundsitzlich aus Stein, Bronze

oder Eisen, sollte sich einmal die in Sandfor-
men gegossenen Aluminium-Skulpturen des
Norwegers Geir Hjetland genauer betrachten.

,Ich mochte an der Grenze des rein tech-
nisch Méglichen arbeiten®, erklirt Geir Hjet-
land seine meterhohen Skulpturen.

In diesem Zusammenhang ist es interes-
sant, dass Geir Hjetland eine persénlich Bin-
dung zu Aluminium hat: ,Meine ganze Fami-
lie hat in der Aluminiumfabrik in Heyanger
gearbeitet. Deshalb habe ich Aluminium
buchstiblich im Blut.“

TEXT: NALJEN STAHLSTROM
FOTO: ALF BORJESSON

Louise
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Dreifache Laserstrahlen zeigen an, ob der Patient im Rontgengerit richtig positioniert ist.

Aluminiumprofile schiitzen die eingebaute
Elektronik.

ProMax fur bessere Zahne

Laserstrahlen und moderne Robotertechnik machen die
Rontgenuntersuchung der Zahne sicherer und préziser.

ie finnische Firma Planmeca stellt
D moderne Zahnarztgerite her, unter

anderem das Rontgengerit ProMax, das
weltweit Absatz findet. ProMax unterscheidet
sich von herkémmlicher Réntgenausriistung
sowohl in Bezug auf die Konstruktion als
auch die Funktion:

Beim Rontgen von Zihnen und Kiefern
mit ProMax wird mit Hilfe von drei Laser-
strahlen die Position des Patienten angezeigt.
Mit modernster Robotertechnik werden
dann Siule und Arme in optimale Stellung
gebracht. Die digitalen Rontgenbilder erschei-
nen innerhalb weniger Sekunden auf dem
Bildschirm des Zahnarztes und kénnen mit
Computertechnik bearbeitet werden, d. h sie
kénnen vergrofRert, Helligkeit und Kontrast
verdndert werden, um die Diagnose sicherer
zu machen. Der Zahnarzt erhilt Detailaufnah-
men, die es ihm ermdéglichen, komplizierte
Eingriffe wie Zahntransplantationen zu analy-
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sieren, zu planen und zu tiberpriifen — frither
war hierfiir oft eine Uberweisung zum Rént-
genspezialisten unumginglich.

DIE GRUNDKONSTRUKTION besteht aus zwei telesko-
pisch ineinander laufenden, 140 cm langen
und 28 bzw. 24 cm breiten Aluminiumpro-
filen. Das Gewicht spielt eine grof3e Rolle,

da die Rontgenausriistung von Finnland aus
praktisch in die ganze Welt verfrachtet und
dabei mehrere Male umgeladen wird.

,Mir war von Anfang an klar, dass fiir die
Grundkonstruktion nur Aluminiumprofile in
Frage kommen konnten. Aluminium bedeu-
tet geringes Gewicht bei gleichzeitig hoher
Festigkeit*, erldutert Kari Malmén, Industrial
Design Manager bei Planmeca.

Planmeca nutzte die Moglichkeiten der
Strangpresstechnik zur Integration mehrerer
Funktionen in die Profile.

,Hinter der ebenen Oberfliche verbergen

sich die Teleskopfunktion sowie Elektronik
und Mechanik, die es zu schiitzen gilt. Selbst-
verstindlich haben wir die Profile auch mit
Funktionen zur leichteren Montage versehen.
Auch die Oberfliche ist wichtig, sowohl aus
hygienischer als auch aus rein isthetischer
Sicht, sagt er.

Bereits beim Strangpressen erhalten die
Profiloberflichen ein derart hohes Finish,
dass sich die zusitzliche mechanische Bear-
beitung vor dem Lackieren ertibrigt.

Die gesamte Endmontage erfolgt im eige-
nen Werk von Planmeca in Helsinki.

,Flr uns ist es wichtig, dass Sapa mit
engen Toleranzen arbeitet, obwohl wir es hier
mit relativ grofen Profilen und komplizier-
ten Formen zu tun haben. Die Toleranzen
sind entscheidend, wenn es darum geht, die
Montage zu erleichtern und die Funktion
und Qualitit sicher zu stellen“ betont Kari
Malmén.

TEXT: LARS-GUNNAR LINDEN



Projekte in
groBer Hohe

Feuchtigkeitsschaden und
Konstruktionsméngel waren
der Grund fiir eine umfassen-
de Renovierung der Silvertop
Towers in Antwerpen.

DIE HOCHHAUSER SILVERTOP TOWERS im belgischen
Antwerpen sind weithin sichtbar. Im Jahr
2003 stimmte der flimische Wohnungsbau-
minister dem Vorschlag zu, eine Renovierung
der 608 Wohnungen zu subventionieren.
Nicht weniger als 8o Wohnungen standen
aufgrund von Feuchtigkeitsproblemen leer.
Der Grund war, dass teilweise montagefertige
Bauelemente verwendet worden waren. Das
Betongerippe war mit vorgefertigten Paneelen
mit Hilfe von Silikondichtung und lediglich

2 cm Styropor-Isolierungen verkleidet wor-
den. Unerwiinschte Kiltebriicken waren die
Folge. Trotz der Renovierungskosten von
rund 37 Millionen Euro war das Sanieren billi-
ger als ein Neubau.

Simec, ein Kunde von Sapa RC System, hat
Aluminium-Fensterrahmen fiir die Wohnun-
gen und die Curtain-Wall-Konstruktion fiir die
Einkaufszonen geliefert. Da die Gebiude sicht-
Dbare repetitive Konstruktionselemente aufwei-
sen, sollte das System ein mdoglichst einheitli-
ches, kosteneffizientes Arbeiten erméglichen.

,Die Herausforderung bestand darin, eine
Standardlésung zu finden, die universell ein-
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Towers.

setzbar ist und sich dennoch den Variationen
des Baugerippes anpassen lieR*, erklirt Henk
Janssens, Projektleiter bei Sapa RC System.
Die Qualitit der neuen Wohnungen sollte
erheblich gesteigert werden, u. a. hinsichtlich
der Gerduschdimmung. Deshalb wurde die
Fensterkonstruktion griindlichen Tests unter-
zogen, um Schallleckagen zu vermeiden.
,Wir haben eines der Fenster unter tatsich-
lichen Bedingungen getestet und dabei gute
Ergebnisse erzielt, obwohl die Auflenwand
noch gar nicht fertig gestellt war. Die abschlie-
Rende Schalldimpfung wird sogar noch bes-

Bessere Gerdauschdammung und Warmeisolierung dank neuer Fensterrahmen fiir die

i (A
Silvertop
ser sein als spezifiziert*, fithrt er weiter aus.

Fiir das Projekt wihlte man Fensterrahmen
von Typ Confort 50, ein isoliertes Zweiglas-
system. Bei der Fuge zwischen Fenster und
Gebiude wurde auf moglichst gute Warme-
isolierung geachtet, um Kondenswasser und
Feuchtigkeitsschiden zu vermeiden.

,Das erste der drei Hochhiuser, das jetzt
fast fertig gestellt ist, kann als Vorbild fiir
neue, staatlich geférderte Renovierungspro-
jekte im Wohnungsbausektor dienen“, meint
Henk Janssens.

Verschiedene Produkte besitzen
unterschiedliche Biegegrenzen. Shapes
Profilschule schafft Klarheit.

Eine Glasscheibe bricht, wenn die Durchbiegung
des Rahmens L/200 tiberschreitet, wobei L die
Lange der groBten Seite ist. Ein Wohnzimmer-
fuBboden, der mehr als L/400 federt, wird als
instabil empfunden. Deshalb ist es wichtig, stets
die Spannung zu priifen, insbesondere bei hoher
zulassiger Durchbiegung.

Eine Aluminiumkonstruktion wird oft so ausge-
legt, dass die Durchbiegung verringert wird. Die
Durchbiegung eines Tragers hangt von mehreren
Faktoren ab: dem Werkstoff des Tragers, der
Geometrie des Tragerquerschnittes, der Trager-
lange, der GroBe und Verteilung der Belastung
sowie den Aufliegebedingungen.

Profilschule/Durchhiegung ogn

In einer vorhandenen Kon-
struktion Stahl durch Alu-
minium zu ersetzen, ist ein ¥
haufig geduBerter Wunsch.

Die Frage ist, wie groB und

wie schwer wird der Alumi-

niumtrager. Ein derartiges

Vorhaben wirkt sich auf das Material des Tragers
und die Geometrie seines Querschnittes aus.
Charakteristisch fiir den Werkstoff sind in diesem
Fall das Elastizitdtsmodul E und die Geometrie
des Tragheitsmomentes |. Das Produkt aus E x |
liefert die Biegesteifigkeit. Fiir zwei gleichwertige
Konstruktionen muss E x | gleich groB sein.

Da Aluminium ein E-Modul von 70000 MPa
und Stahl von 210000 MPa besitzt, muss | bei
Aluminiumkonstruktionen dreimal so groB gewahlt

== 1‘1',“[.“;':;;“‘
werden wie bei Stahl. Dies ldsst
sich auf verschiedene Weise
bewerkstelligen. Nehmen wir
die Berechnung einmal anhand
eines Standardstahltrégers vor,
uu bfaispiels.\.A/eis‘(a eines IPE 200 mit
einem Tragheitsmoment von 1943

cm#. Ein gleichwertiger Aluminiumtrdger muss
somit ein Moment von | =3 x 1943 =5829 cm*
aufweisen. Die Abbildung zeigt einen Stahltrager
und einen Aluminiumtrager, der um 40 % hoher
ist. Beide Tréger haben die gleiche Biegestei-
figkeit, unterscheiden sich aber wesentlich im
Gewicht.

Material, das sich weit vom Biegezentrum
befindet, zeigt demzufolge mehr Effekt als Mate-
rial nahe am Zentrum.
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ZU GUTER LETZT...

Design im Gefuhl

Aluminium und Autos sind
Michael Nedergaards groB3e
Leidenschaften. Der kreativen
Kombination dieser beiden
Interessen hat er seine Karrie-
re als Designer zu verdanken.

VIELE DESIGNER ZEICHNEN sich durch die Fahig-
keit aus, in den Formen, Farben und Mate-
rialien ithrer Umgebung Méglichkeiten zu
sehen. Michael Nedergaard arbeitete als Pro-
duktionstechniker bei Nissens Kelerfabrik im
danischen Horsens, als er das Material Alu-
minium zum ersten Mal bewusst wahrnahm.
Was in den Augen aller anderer gewohnliche
Kiihlerteile waren, war fiir Michael Neder-
gaard eine elegante Ollampe.

»2Aluminium ist fiir einen Designer ein fan-
tastisches Material. Man kann thm so unend-
lich viele Ausdrucksformen abgewinnen,
von hochgldnzend und eiskalt bis matt und
glithend. Durch die Kombination von Alumi-
nium mit farbigem Plexiglas entstehen z.B.
spannungsreiche Kontraste®, erklart Michael
Nedergaard, der sich im Jahr 2000 mit seiner
Firma Mayday design selbstindig machte.

Im Laufe einiger harter aber lehrreicher Jahre
entwarf er eine Kollektion fiir ddnische und
auslindische Mobel- und Designboutiquen.
Der grofe Durchbruch gelang ihm 2005,

als er Kontakt mit dem Automobilhersteller
Lamborghini aufnahm, dessen 520 PS starkes
Modell Gallardo Kiihler von Nissens Kelerfa-
brik enthilt.

BEI LAMBORGHINI WECKTEN Michael Nedergaards
Produkte so viel Aufsehen, dass gleich sieben
in die neue Werbekollektion aufgenommen
wurden. Auferdem bekam er den Auftrag,
neue Produkte wie Fotorahmen, Schliisselrin-
ge und Stiftehalter zu entwerfen. , Ich glaube,
mein schlichter und eleganter Alu-Look deckt
sich perfekt mit Lamborghinis Profil- und
Designkonzept.“ meint Nedergaard.

TEXT: JESPER ELM LARSEN

FOTO: JIM HANSEN/MAYDAY DESIGN




