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Entscheidend ist die Lage

Wenn nicht anderes definiert
ist, wird die Beschichtungslage
und Lange nach ...

PARKER - Protagonist 4.0

Drei Vorteile, die Parker durch
den Einsatz von Bossard SFL
gefunden hat ...

Alles rund ums Kabel

«Bossard liefert alles rund
ums Kabel — auf Wunsch im
vollautomatischen ...




L iebe Leserin,
lieber Leser

Schon sind wir mitten im Som-
mer und schauen Europaweit
auf ein sehr erfreuliches 2018.
Selten noch war derart homo-
gen die gesamte Europdische
Wirtschaft auf Wachstumskurs.
Derzeit ist das Wachstum in der
alten Welt gar grésser als in den
Kontinenten éstlich und westlich
von uns. Ein seltener Moment,
den es bewusst wahrzunehmen
gilt.

Schwierigkeiten, qualifizierte
Mitarbeitende zu finden, und der
Umgang mit steigenden Rohma-
terialpreisen, Produktionskapa-
zitdtsengpéassen und ungewohnt
langen Wiederbeschaffungsfris-
ten sind die Herausforderungen
der Stunde. Durchaus kritische
Herausforderungen, doch in sich
positive Probleme.

Eigentlich  erstaunlich, diese
robuste Konjunktur, wenn man
sich vor Augen fiihrt, was derzeit
politisch vor sich geht. Miissten
wir ein Rezeptbuch schreiben,
wie man die Weltwirtschaft in
eine tiefe Rezession treibt, so
kénnte man sich am Verhalten
einiger gewichtiger Politiker ori-
entieren. Strafzélle, Handels-
hemmnisse, politische Instabili-
tat, kriegerisches Sébelrasseln,
Nichtentscheide, und massloser
Narzissmus sind definitiv Zuta-
ten dazu. Zum Gliick nimmt die
Wirtschaft diese Geplédnkel noch
nicht iiber Gebiihren ernst, doch
lange kann es so nicht mehr wei-
tergehen, ohne dass dies nicht
auf die Wirtschaft durchschlagen
wiirde.

In der Rubrik Technik erkléart un-
ser Leiter Engineering von Bos-
sard Schweiz, Jiirgen Eixler, den
Begriff  Grenzflachenpressung
und vor allem auch die Rele-
vanz dieser in der Praxis. Sehr
gut méglich, dass dieses Thema
auch fiir Sie wichtig ist.

Von unserer Technik, diesmal
von unserem Oberflachenexper-
ten, Jean Laragne, stammt der
Bericht (iber klebende Beschich-
tungen. Es gibt verschiedenen
Systeme und Funktionsprinzipi-
en, die sich fiir sehr verschiede-
ne Einsatzbereiche eignen.

Gerne mache ich Sie auf unsere
Produkte aus der Elektrotechnik
aufmerksam. Mit den fiihrenden
Brands wie Jacob, Spelsberg,
oder auch Panduit haben wir
erstklassige Produktevertretun-
gen in unserem Portefeuille. Die
Sindex Messe in Bern zeigt, dass
wir mit diesen Produkten auf gro-
sses Interesse stossen.

An der Hannover Messe konnten
wir mit unseren eindriicklichen
Lésungen zum Thema Industrie
4.0 gross punkten. Mit unserem
einmaligen Smart Factory Logi-
stics Konzept konnten wir eine
Ideale Umsetzung der Digitali-
sierungsidee in den Alltag auf-
zeigen. Das Interesse ist enorm.
Sehr gerne stellen wir auch Ih-
nen diese Lésungen vor. Zégern
Sie nicht, kommen Sie auf uns
zu.

Ich wiinsche |hnen einen sonni-
gen Restsommer, einige erhol-
same Urlaubstage, und hoffent-
lich einen weiterhin boomenden
Herbst.

Peter Kammililler
bomi@bossard.com

Unternehmen

Ruckblick

Hannovermesse 2018

Zieleinlauf auf der Hannover Messe:
«Industrie 4.0 - der letzte Run!»

Weltweite Ausstrahlung

Auf der weltweit wichtigsten
Industriemesse Uberzeug-
ten die Bossard Gruppe und
KVT-Fastening am Schweizer
Gemeinschaftsstand mit ihren
innovativen Lésungen fiir eine
moderne Lagerlogistik. Dabei
wurden die Erwartungen der
Kollegen vor Ort ebenso uber-
troffen wie die der Besucher,
die sich in der Halle 6 uber An-
bieter aus dem Bereich ,Digital
Factory” informieren wollten.

Sowohl das praxisbewahrte
«Smart Factory Logistics»-
Konzept von Bossard fiir eine
unterbrechungsfreie Kleinteile-
versorgung wie auch das neue
«Last Mile Management» zur
durchgéngigen Digitalisierung
bis zum Montagearbeitsplatz
stiessen auf grosses Interes-
se. Neben diversen Laufkun-
den informierten sich rund 200
Fachbesucher aus 21 Landern
am Stand detailliert Uber die
Funktionsweise der SmartBin-
Behalter und Méglichkeiten der
Integration in ihre bestehen-
den Produktionsumgebungen.

Klarer Sieger

Fur die Berater von Bossard
und KVT-Fastening Uberra-
schend war der hohe Anteil
der Firmen, die aktuell keine
vergleichbare Logistiklésung
(85 %) im Einsatz haben
oder fir die Industrie 4.0 bis-
lang kein Thema war (75 %).
Aufgrund zahlreicher Praxis-
vorfihrungen der Bossard-
Lésungen konnten bereits am
Messestand  konkrete Ein-
satzszenarien skizziert und
Folgekontakte vereinbart wer-
den. AbschlieRend bleibt ein
durchweg positives Fazit zum
gemeinsamen  Messeauftritt
der Bossard Gruppe und KVT-
Fastening auf der Hannover
Messe zu ziehen: «Industrie
4.0 — der letzte Run!» ging als
klarer Sieger durchs Ziel!

Hans van der Velden

General Manager

Bossard Deutschland
hvandervelden@bossard.com



Ruckblick
Bossard Fachseminare
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Bossard DE gehort zu den innovativsten Firmen

Ausgezeichnet bei TOP 100!

Der Wettbewerb TOP 100 kurt regelmafiig die in-
novativsten Firmen des deutschen Mittelstands -
und Bossard Deutschland zahlt zum 25. Jubilaum
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Vom 05. bis 07. Juni fanden in
Zug die alljghrlichen und gut
besuchten Seminare statt.

Die Themen in diesem Jahr

hiessen:

m Sicherheit der Verbindung

= Multifunktionale
Verbindungstechnik

m Korrosionsbestandig
verbinden

Gegen 100 Teilnehmende er-
hielten einen Uberblick (ber
die Grundlagen rund um die
Verbindungstechnik, gespickt
mit Praxistipps fir die Einsatz-
bereiche «sicher zu macheny,
«moglichst kostenginstig zu
gestalten» und «Korrosionsbe-
standigkeit zu erstellen».

An den beiden ersten Nach-
mittagen  standen  jeweils
Partnerfirmen mit aktuellen
Themen zur Schraubtechnik
zur Verfigung und am letzten
Nachmittag wurde das Thema
Gewindesichern durch Kleben
ebenfalls durch eine Partnerfir-
ma unter die Lupe genommen.
Dabei wurden die aktuellen
und zukunftigen Richtlinien in
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der  Verschraubungstechnik
und deren Auswirkungen auf-
gezeigt. Die neuen Richtlinien
mit den Inhalten zur Einteilung
der Schraubfallklasse, der Min-
destanforderungen an Monta-
gewerkzeuge sowie auch die
kommende Richtlinie mit den
Mindestanforderungen an die
Montagemitarbeiter kamen
zur Sprache. Bei der Klebe-
technik wurde unter anderem
aufgezeigt, dass die korrekte
Reinigung mit einem geeigne-
ten Reinigungsmittel essentiell
ist fur die Verklebung und die
Tragfahigkeit der Klebestelle.

Das Feedback der Teilneh-
menden war sehr positiv. Be-
sonders gefielen die praxiso-
rientierten Beispiele sowie die
Informationen bezliglich der
neuen Richtlinien in der Ver-
schraubungstechnik.

Jirgen Eixler

Leiter Engineering
Bossard Schweiz
Jeixler@bossard.com

in diesem Jahr auch mit dazu!

100

Prof. Dr. Nikolaus Franke, wis-
senschaftlicher Leiter von TOP
100, zeigt sich nach einer Ana-
lyse im Rahmen eines unab-
hangigen Auswahlverfahrens
besonders von den innovativen
Prozessen und der AuRenori-
entierung des Unternehmens
aus lllerrieden Uberzeugt. Als
Mentor von TOP 100 ehrte
Ranga Yogeshwar Hans van
der Velden (Geschaftsfihrer
Bossard Deutschland) Olivi-
er Baier (Leiter Verkauf) und
Alexander Theologou (Leiter

Titelbild:

Eine Frage der Grenzfla-
chenpressung: Wenn die
Oberfléachen aufeinander
abgestimmt sind, hinterlas-
sen auch Schwergewichte
keine Spuren.

Bericht zu diesem Thema
auf den néchsten Seiten.

Logistik) am
29. Juni
2018 bei
der  Preis-
verleihung
in  Ludwigs-
burg im Rah-
men des 5.
Deutschen
Mittelstands-
Summits.

Seit 1993
vergibt com-
pamedia das
TOP  100-
Siegel fir besondere Innovati-
onskraft und Gberdurchschnitt-
liche Innovationserfolge an mit-
telstandische  Unternehmen.
Die wissenschaftliche Leitung
liegt seit 2002 in den Handen
von Prof. Dr. Nikolaus Franke,
Griinder und Vorstand des Ins-
tituts flr Entrepreneurship und
Innovation der Wirtschaftsuni-
versitat Wien. Mentor von TOP
100 ist der Wissenschaftsjour-
nalist Ranga Yogeshwar.

Weitere Infos: www.top100.de
© Bild: KD Busch / compamedia




Technik

VDI 2230

Die Grenzflachenpressung

«Grenzflachenpressung»
- ein Begriff aus der
VDI 2230 (Ausgabe 11-
2015), der oft zu Verwir-
rungen und zu Diskus-
sionen fihrt. Was steckt
wirklich dahinter?

VDI 2230 - Namensgebung
«Grenzflachenpressung»

Die Namensgebung «Grenz-
flachenpressung» wurde von
Gerhard H. Junker im Jahre
1961 fir die «maximal zuge-
lassenen Werte der Druck-
beanspruchung»  eingefiihrt.
Grundsatzlich gibt es keine
standardisierte Definition der
«Grenzflachenpressung» (p),
und kein genormtes Priif- und
Auswertungsverfahren.

Grundbegriff
Flachenpressung

Die Berechnung nach VDI
2230 bezieht sich auf zwei
Grundlagen, namlich auf den
Montagezustand und den Be-
triebszustand. Zusatzlich zum
Montagezustand werden im
Betriebszustand noch allfallige
Betriebskrafte und thermische
Einflisse mit einbezogen.
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Berechnung der Flachen-
pressung nach VDI 2230 fur
verschiedene Zustande

Montagezustand:
/A

= <
pMmax FMzul pmin — pG

Betriebszustand:
meax = (F
Apmin < pG

- AF,,)/

+
Vmax FSAmax

Legende:

= F,.. zulassige Montage-
vorspannkraft

= A - minimale Flache der
Schraubenkopf- bzw. Mut-
ternauflage

m p,: Grenzflachenpressung

m F, : maximale Vorspann-

Vmax®

kraft
= F,, . maximale axiale

Schraubenzusatzkraft

Bestimmung der Grenz-
flachenpressung

Die Grenzflachenpressungs-
werte wurden in einem sta-
tischen Versuch mit reinen
Druckbelastungen durch die
TU-Darmstadt erstellt [siehe
Bild 1]. Eine Materialprobe
wurde in eine Vorrichtung ge-
legt und einer ansteigenden

reinen Druckbelastung aus-
gesetzt. Dabei wurde zwi-
schen einem kontinuierlichen
und einem diskontinuierlichen
Druckversuch unterschieden.
Der Prifling wurde bis zu ei-
nem Eindruck in der Grosse
von 100 ym, bzw. 200 ym be-
lastet, also bis eine plastische
Verformung eingetreten ist.

Grenzflachenpressungs-
werte im Einsatz

In realen Schraubenverbindun-
gen sind auf der Auflageflache
des Schraubenkopfes oder der
Mutter, je nachdem auf wel-
cher Seite die Verbindung an-
gezogen wird, nicht nur reine
Druckkrafte vorhanden, son-
dern auch Torsionskrafte. Die-
se werden durch das Drehen
des Verbindungselements auf
dem Bauteil und durch die vor-
handene Reibung hervorgeru-
fen. Durch die Uberlagerung
von Druckkraft und Torsion
wird die Belastungsfahigkeit
des Bauteils reduziert.

Haufig werden die Grenz-
flachenpressungswerte aus
der VDI 2230 als zulassiger

Grenzwert verwendet. Durch
die Uberlagerte Beanspruchung
aus Druckkraft und Torsion wird
der Grenzwert Uberschritten,
was zu einem Eingraben des
Schraubenkopfes fiihrt  und
unter Umsténden eine Uberbe-
lastung des Bauteils zur Folge
hat. In diesem Fall kommt es
zu einem teilweisen Verlust der
Vorspannkraft. Kommen dann
im Betriebszustand wirkende
Schraubenzusatzkrafte hinzu,
kann das im Extremfall sogar
zum Ausfall der Verbindung
fUhren.

Wenn eine Eindriickung nicht
zulassig ist, also nur die Ober-
flachenrauheiten  eingeebnet
werden durfen, darf die Fla-
chenpressung in allen Be-
triebszustanden nicht zur Uber-
schreitung der Stauchgrenze
fihren. Es wird fir diesen Fall
empfohlen, maximal 70% des

Tabellenrichtwertes  anzuset-
zen.
Dies wird in der nachsten

Ausgabe der VDI2230 unter
Tabelle A9 neben anderen
zusatzlichen Informationen so
abgedruckt.



Unterlegscheiben und
deren «Festigkeiten» bzw
«Hartewerte»

Beim Einsatz von Unterleg-
scheiben treten haufig eben-
falls Probleme auf, da zu wei-
che Unterlegscheiben gewahit
werden. Nicht der Durchmes-
ser wurde falsch gewahlt, son-
dern die Harte. Diese wichtige
mechanische Eigenschaft ei-
ner Unterlegscheibe muss zur
entsprechenden Festigkeit des
Verbindungselementes  pas-
sen, damit keine plastischen
Verformungen und somit keine
Beschadigungen der Verbin-
dungstelle auftreten.

Welche Hartewerte fir
welche Festigkeiten

Die ISO 887 und neu auch die
ISO 898-3 (Ausgabe 05-2018)
geben Auskunft tber die mini-
malen Hartewerte einer Unter-
legscheibe zur entsprechen-
den Festigkeitsklasse (Fk) des
Verbindungselementes:

m Fk 8.8 — min 200 HV und

m Fk 10.9 — min 300 HV
(beide bestehend ISO 887)

m Fk 12.9 — min 380 HV
(neu gemass 1SO 898-3)

Die beiden oben genannten
Normen unterscheiden sich
vor allem dadurch, dass ers-
tens in der ISO 887 keine Har-
tewerte von Unterlegscheiben
fur die Fk 12.9 angegeben sind
und zweitens durch den Hin-
weis in der ISO 898-3, dass
nach entsprechenden Versu-
chen auch die jeweils niedri-
gere Harteklasse verwendet
werden kann. Allerdings ist
dabei Vorsicht geboten, denn
die Hartewerte der Unterleg-
scheiben kénnen von einem
Herstellungslot zum andern
unterschiedlich sein. Die in
der Norm angegeben Werte
sind Mindestwerte, die Harte
kann aber durchaus auch ho-
her sein. Wird nun im Versuch
eine Unterlegscheibe mit ho-
herer Harte verwendet und
nach einer neuen Lieferung
kommt eine Scheibe mit knapp
erfiliten  Minimalanforderun-
gen zum Einsatz, kdénnen

Uberbelastungen  auftreten.
Dies wiederum kann zu einem
Verlust der Vorspannkraft fiih-
ren, der im Extremfall ein Aus-
fall der Verbindung aufgrund
der Zunahme der im Betriebs-
zustand wirkenden Schrau-
benzusatzkrafte zur Folge hat.

Jiirgen Eixler

Leiter Engineering
Bossard Schweiz
Jeixler@bossard.com
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Bild1: Quelle: TU-Darmstadt

Bild 2: U-Scheibe mit zu gerin-
ger Haérte. Starke plastische
Verformungen im Bereich der
Kopfauflage

Bild 3: Starke Geometrische
Verformung der U-Scheibe.



Technik

Klebende Beschichtungen

Entscheidend ist die Lage

Verschiedene Systeme

Es gibt verschiedene kleben-
de Beschichtungssysteme
von verschiedenen Herstellern
wie. z.B. Precote und Scotch-
Grip. Generell sichern diese
Systeme gegen Losdrehen
bei dynamischer Belastung.
Die Unterschiede zwischen
den Systemen bestehen ins-
besondere im Klebesystem
(chemische Basis), bei den
Einsatztemperaturen und den
Reibungseigenschaften.

Funktionsprinzip

Ein mikroverkapselter Kleb-
stoff wird auf das Gewinde der
Schraube als Vorbeschichtung
aufgebracht. Beim Einschrau-
ben werden die Mikrokapseln
zerstort, dabei wird das in den
Kapseln enthaltene Material
mit dem Tragermaterial ver-
mischt und der Kleber wird
aktiviert. Nach der Aushartung
wird eine sichernde und dich-
tende Wirkung erreicht.

Bei dieser Art von Beschich-
tungen handelt es sich immer
um Rundumbeschichtungen.

Norm DIN 267 - Teil 27

Die geltende Norm fir das
Sicherungsverhalten kleben-
der Beschichtungen ist die
DIN 267-27. Kernforderung
der DIN 267-27 ist ein Los-
brechdrehmoment beim L6-
sen der Verbindung von min.
90% des Anziehdrehmoments
MA. Ohne Klebstoff bewegt
sich das Losbrechdrehmo-
ment MLB im Bereich von ca.
0.7xMA.

Aushartung und Oberflache

Generell muss die Endmon-
tage bei Regelgewinden nach
5 Minuten abgeschlossen
sein, da sonst das sich bil-
dende Klebstoffgeflige wieder
zerstért wird. Die nach DIN
267-27 geforderten Minimum-
werte (Losbrechdrehmoment)
werden bei Raumtemperatur
(20°C) nach ca. 6 Stunden

Aussengewinde

Beschichtungslage
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Endposition nach
= ger Montage

.] falsch

erreicht. Die Endfestigkeit er-

reicht der Klebstoff in der Re-
gel nach 24 Stunden.

Gewindevorbeschichtungen
sind grundsétzlich nur auf un-
geschmierte Oberflachen auf-
zutragen. Sollten die Oberfla-
chen mit einem zuséatzlichen
Gleitfilm versehen sein oder
Schmierstoffe beinhalten, sind
die Losbrechmomente geson-
dert zu priifen.

Gewindevorbeschichtungen
sind fir den einmaligen Ge-
brauch entwickelt, eine Mehr-
fachverwendung bietet keine
Prozesssicherheit.

Beschichtungslage

Wenn nicht anderes definiert
ist, wird die Beschichtungsla-
ge und Lange nach DIN267-
27 aufgebracht. Nach dieser
Norm hat die Beschichtung
eine Lange von circa 1x
Schraubendurchmesser A
(B1). Die ersten 2-3 Gewinde-
gange (B2) sind frei von Be-
schichtung.

falsch

Bei Dichtanwendungen sollten
mindestens 4 Gewindegange
beschichtet und Uberlappend
montiert werden um eine zu-
verlassige Dichtwirkung zu
erzielen.

Je nach Anwendung ist die
Beschichtungslage nach
DIN267-27 nicht geeignet.
Grundsétzlich sollte die Be-
schichtung dort liegen wo
auch das Muttergewinde nach
dem Schraubvorgang zu lie-
gen kommt. Siehe Beispiele
in Bild 2 unter «i.O.». Ist die
Beschichtung z.B. zu weit in
ein Gewinde eingeschraubt,
verteilt sich der Klebstoff Uber
zu viele Gewindegange und
verliert an Funktion, siehe Bild
2 unter «falsch».

Jean Laragne
Oberflachentechniker
Bossard Schweiz
Jjlaragne@bossard.com



PARKER - ein Protagonist der Ara Industrie 4.0

PARKER

Drei Vorteile, die Par-
ker durch den Einsatz
von Bossard SFL ge-
funden hat

Ausgangslage

Parker ist in der Automatisie-
rung tatig und im Bereich der
Handlingstechnologien — welt-
weit fihrend. Das Unterneh-
men stellt eine breite Palette
von Produkten her, wie Zylin-
der und Stellantriebe, Systeme
und Technologien fir die Luft-
und Raumfahrt, Armaturen,
Gasgeneratoren, Motoren,
medizinische Gerate, Pum-
pen, Dichtungen, Ventile und
vieles mehr.

Ein Problem fur Parker war die
Bewirtschaftung der C-Teile,
weil deren Vielzahl eine Men-
ge von Auftrdgen auslésen
und dementsprechend schwie-
rig zu kontrollieren ind. Aus
diesem Grund wurde im 2013
ein SmartBin von Bossard im
Werk Cinisello eingefuhrt — ein
System, das Parker von den
Sorgen der Bewirtschaftung
befreit und Zeit fur wertschép-
fende Tatigkeiten verschafft.

Die Losung

Dank der Bewirtschaftung
mit dem System von Bossard
konnte eine Materialkosten-
reduktion von 5% erreicht
werden. Hinzu kommen wei-
tere Kostenreduktionen durch
eingesparte innerbetriebliche
Transporte und die wesentlich
vereinfachte Bewirtschaftung.

Bei der Bewirtschaftung der C-

Teile mit den Logistikldsungen

von Bossard stechen bei Par-

ker drei Vorteile hervor:

= Die benétigten Daten sind
immer verfugbar und die
verantwortlichen Mitarbei-
tenden von Parker wissen
genau, wo und in welcher
Menge die Artikel vor-
handen sind. So werden
Verbrauchsspitzen gebro-
chen und der tatsachliche
Bedarf ist einfach zu ana-
lysieren.

® SmartBin-Systeme l6sen
die Bestellungen automa-
tisch aus, die benétigten
Artikel sind jederzeit genau
da, wo sie montiert wer-
den.

= Mit ARIMS, der einfach
und intuitiv zu bedienen-
den Bossard-Plattform
zur Nachverfolgung der
Bestellungen und Lagerbe-
stande hat Parker sein Ziel
erreicht, jederzeit Uber die
volle Kontrolle Uiber sein
Lager zu verfliigen.

Lieferverzogerungen  durfen
trotz schlankem Lager nicht
vorkommen. Mauro Colombo,
Material Manager bei Parker
bringt es auf den Punkt: «Ex-
zellente Lieferanten und per-
fekte Systeme ermdglichen
uns, ein erfolgreiches Unter-
nehmen zu seiny.

Smart Factory Logistics -
ein unverzichtbarer Be-
standteil der Industrie 4.0

Die von Bossard entwickelte
Smart Factory Logistics Me-
thodik [SFL] erfillt die Bedurf-
nisse des Kunden. Davide Di
Marzo, General Manager von
Bossard lItalia, spricht Gber
die Grinde, warum sich Par-
ker erfolgreich im Rahmen der

BUSSARD
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Industrie 4.0 bewegt: «Ange-
sichts der laufenden indust-
riellen Revolution ist es nicht
mehr mdglich, abzuwarten und
zuzusehen, was sich da kom-
men wird. Wenn man wettbe-
werbsfahig bleiben will, muss
man handeln. Dies ist der Fall
bei Parker, einem Unterneh-
men, das eine flihrende Rolle
im Bereich der Industrie 4.0
Ubernimmt. Im Lauf der konti-
nuierlichen Verbesserungen,
basierend auf Konzepten Lean
Manufacturing, entschied sich
Parker in Cinisello Balsamo
fir die innovative Technolo-
gie SmartBin. Dieses System
ermoglicht schlanke und ak-
tive Prozesse und eine den
wahren Bedurfnissen entspre-
chend gestaltete Lieferkette».

Das stete Bestreben nach Per-
fektion hat bei Parker zu einem
effizienten Versorgungssystem
gefiihrt, das fir viele neue Ko-
operationen offensteht.

Ilaria Marchi
Marketing

Bossard lItalia
imarchi@bossard.com
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Umfassend und kompetent

Alles rund ums Kabel

BUSSARD

Proven Productivity

Bossard Elektrotechnik
und Smart Factory Logistics

An der SINDEX in Bern:
«Bossard liefert alles rund ums Kabel -

" _j auf Wunsch im vollautomatischen Logistiksystem»

Jacob

Die neue WADI Serie
Fir jeden Einsatz die richtige Kabelverschraubung

spelsberg

Die neuen GEOS Industrie- und Outdoorgehause
Perfekt durchdacht fiir raue Anforderungen

Der neue PAT 1TM4.0
Bis zu 6x schnellere Installation von Kabelbindern



