0942/17.01

ct % i

Lid] J
HLLY T Ll

Front- und Rearend

Innovative Verbindungslosungen fur
das Modul Front- und Rearend

BOLLHOFF



Front-/Rearend

Automobil

Seit mehr als einem Jahrhundert werden Automobile
gebaut. Wie keine andere Erfindung pragt das Auto
unser Leben und unsere Wirtschaft. Erst das
Automobil ermdglichte die universelle und individuelle
Fortbewegung.

Seit es Autos gibt, werden immer wieder
Meilensteine der Innovation gesetzt.

Front-/Rearend Wir machen mit!

In diesem Uberblick werden die umfangreichen Als fihrender Systemlieferant in der Verbindungs- und
Einsatzmoglichkeiten unserer verbindungstechnischen Montagetechnik sind wir ein anerkannter Partner der
Lésungen und Montagesysteme deutlich. Am Beispiel Automobilhersteller und deren Zulieferer.

des Moduls Front-/Rearend zeigen wir lhnen auf den Egal in welchem der Module des Automobils Sie
folgenden Seiten exemplarisch konkrete Anwendungen suchen, Sie werden eine Ldsung von uns finden.

aus der Praxis. Setzen wir die Entdeckungsreise nach dem Turmodul

mit dem Modul Front-/Rearend fort.




Zu den wesentlichen Funktionselementen des
Frontends und Rearends gehoren:

Frontend:

StoBfangersystem
Crash-Management-
System

Beleuchtung
Kihlsystem
Tragerstruktur
Radhauser

Anbauteile

Rearend:

StoBfangersystem
Heckklappe
Beleuchtung
Tragerstruktur
Radhauser

Boden
Anbauteile

BOLLHOFF

Ein Automobil tiberzeugt durch Emotion und Asthetik.
Besonders Front- und Rearend prégen das moderne
Design eines Fahrzeuges.

Dartiber hinaus steigen die technischen Anforderungen
an die Fahrzeuge von Generation zu Generation.
Komfort, Sicherheit, Zuverlassigkeit und Fahrleistung
sind speziell davon betroffen.

Die Verwendung moderner Werkstoff- und Misch-
bauweisen ruft schnell einen Verbindungsexperten auf

den Plan, die Bollhoff Gruppe.

Front- und Rearend bieten viel Potenzial flir innovative
Produkte.

Bollhoff — lhr Automotive-Experte!




lhre Verbindungslésungen im Modul Front-/Rearend

HELICOIL®

Gewindeeinsatze zur Gewindeverstarkung in Leichtbau-
werkstoffen.

A\

RIVKLE®

Losung fur die Befestigung eines belastbaren Muttern-
bzw. Bolzengewindes an einem dinnwandigen Werkstuck.

AMTEC®

Metallische Einsatze zur
Gewindeverstarkung flr
Kunststoffteile.

FLEXITOL®

Systeme zum Ausgleich
von Toleranzen.

SNAPLOC®

Schwingungs- und
gerauschentkoppelndes Verbindungs- und
Befestigungssystem.

RIVKLE?® Elastic

Eine I6sbare Blindnietverbindung
mit schwingungs- und gerduschentkoppelnder Funktion.




BOLLHOFF

TEPRO®

Hochprazise technische Formteile
und Baugruppen.

TEPRO® K’ in K’
Schrauben und Schraubsysteme als
Befestigungslosung aus Kunststoff.

QUICKLOC®
Vierteldreh-DruckverschlUsse fur rasche,
wiederholt I6sbare Verbindungen und
schnelle Montagen.

ONSERT®

Schnelles, prozesssicheres Fligen von
Verbindungselementen mit lichthértenden Klebstoffen.

RIVSET®

Hochfeste, prozesssichere Verbindung von Stahlen, Alumi-
nium und Kunststoffen.

Montagesysteme

Als fihrender Systemlieferant in der Verbindungs- und
Montagetechnik liefern

wir zu den Verbindungselementen auch die
Montageldsungen.
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Befestigung diverser Anbauteile mit RIVKLE®

lhre Vorteile im Uberblick

Optimale Befestigungslésung fur Misch- und Leichtbauweisen

Tragféhiges Gewinde an diinnwandigen Bauteilen
Montage bei einseitiger Zuganglichkeit

o Aufspindeln

© Einfihren
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RIVKLE® Blindnietmuttern sind die vielseitigste Losung
fUr die Befestigung eines belastbaren Mutterngewindes
an einem dunnwandigen Werksttck.

So werden diese beispielsweise auch beim VW Passat,
VW Passat CC, VW Tiguan zur Befestigung von Anbau-
teilen wie Schlosstrager, Kotflligel usw. eingesetzt.

© Stauchen @ Abspindeln

g

Bei der Bollhoff Losung handelt es sich um eine
RIVKLE® Blindnietmutter M6 mit Unterkopfverzahnung.
Diese Unterkopfverzahnung pragt sich wahrend der
Montage formschlissig in die Bauteiloberflache ein.
Hierdurch und durch die Sechskantausflhrung ist eine
sehr hohe Verdrehsicherheit gegeben.

Der Einbau der Blindnietmuttern am Karosseriebauteil
Frontend erfolgt ebenfalls mit Nietwerkzeugen
aus dem Hause Bollhoff.

An flexiblen Handarbeitsplatzen werden mit
RIVKLE® P2007, mehrdimensionale
pneumatisch-hydraulische Werkzeuge, die RIVKLE®
Blindnietmuttern gesetzt. Das Aufspindeln erfolgt durch
BerUhrungsautomatik und der Nietprozess mit nur
einem Betatigungsschalter. Der Einbau wird
kraftUberwacht.



BOLLHOFF
Verschraubung Vorderwagen mit UNIQUICK®

lhre Vorteile im Uberblick

= Vollautomatische Verschraubung
1 Prozesssicherheit
= Reduzierung von Montagezeiten

Bei der Verschraubung des Vorderwagens des Opel
Zafira werden Schraubsysteme der Produktgruppe
UNIQUICK® Vario eingesetzt. Die UNIQUICK® Vario
Familie wird den Anforderungen an einen héheren Auto-
matisierungsgrad, einer vollautomatischen Montage
und dem Einsatz von Robotern gerecht. So auch in
diesem Fall. Robotergeflhrte Schraubeinheiten mit
Elektroschraubern kommen zum Einsatz. Obwohl der
Bauraum sehr beengt ist, kdnnen an acht Verbindungs-
punkten M 12 x 46 Schrauben mit einem Drehmoment
von 110 Nm und Drehwinkelkontrolle verschraubt
werden. Das Bdlihoff UNIQUICK® Schraubsystem mit
automatischer Schraubenzufihrung bendtigt eine
zuverlassige Zufuhrtechnik, um den hohen Ansprtchen
der industriellen Produktion zu entsprechen.

Um die Beweglichkeit des Roboters nicht durch
Schlauche einzuschranken, wird bei dieser Anwendung
der Feeder mit Linearforderstrecke und einer doppelten
Ubergabevorrichtung als Pick-and-Place System ver-
wendet. Der Feeder steht auBerhalb der Roboterzelle.
Eine Linearforderstrecke fuhrt die Elemente in die Zelle,
so dass ein einfaches Nachfullen des Feeders gegeben
ist und die Schrauben in den Gefahrenbereich der
Roboterzelle an die Schraubeinheit Ubergeben werden.
Aufgrund des langen Teilepuffers werden kurzeste
Taktzeiten realisiert. DarUber hinaus erfolgt eine
bertihrungsfreie Flllstandstberwachung.

Die Entscheidung, Schraubgeréte mit automatischer
Zufihrung in der Produktion einzusetzen, begrindet
sich in der Wirtschaftlichkeit des gesamten Prozesses.



Befestigung Frontend am Vorderwagen mit FLEXITOL® Metal

lhre Vorteile im Uberblick:

Verspannungsfreier Einbau des Frontend

Kostenreduzierung in der Bauteilfertigung \,/-\\
5

Montage von einer Seite

Einfache Montage durch Blindniettechnik

Speziell die Automobilindustrie entwickelt sich mehr
Anbauteil Aufnahmebateil und mehr zu einer Montageindustrie mit hohem Wert-
Schraube schépfungsanteil. Der hohe Anspruch an zuverlassige
Funktion und Qualitét verlangt nach pfiffigen Losungen.
So auch der Einbau des Frontend aus Kunststoff.
Er muss so erfolgen, dass eine verspannungsfreie
Befestigung gegeben ist.

Verstell-
element

ihsweg
Grandnohe )it FLEXITOL® Metal M6 kein Problem. Dieses System
aus Metall besteht aus einem Verstell- und einem
Befestigungselement. Im ersten Schritt ist der Toleranz-
ausgleich vor der Federbeinabstltzung mit einer
RIVKLE® Blindnietmutter zu montieren. AnschlieBend
erfolgt die Ausrichtung des Frontend in die gewunschte
Montageposition. Beim Verschrauben wird der Aus-
gleichsweg zwischen Befestigungspunkt vor der
Federbeinabstitzung und Frontend stufenlos und
automatisch ausgeglichen. Hierzu wird der Mitschlepper
verwendet, um das Verstellelement anzutreiben.

Befestigungselement  Mitschlepper

Das Verstellelement ist mit dem Befestigungselement
Uber ein Linksgewinde verbunden. Wahrend die
Schraube rechtsherum eingeschraubt wird, dreht sich
das Verstellelement so weit heraus, bis es am Frontend
anliegt. AnschlieBBend wird die Schraube weiter
eingeschraubt, bis die komplette Baugruppe mit der
Schraubenvorspannkraft gesichert ist. Das Frontend

ist verspannungsfrei eingebaut.




Befestigung Sto3fanger mit FLEXITOL® Hybrid

BOLLHOFF

Automatischer Toleranzausgleich zwischen StoBfanger und Frontend

Einfache Verarbeitung durch Blindnietprozess

Schnelle Montage durch automatischen
Toleranzausgleich

Ein weiteres technisch-wirtschaftlich optimiertes
Losungskonzept bietet Bollhoff mit dem FLEXITOL®
Hybrid. Es ist ein mehrteiliges System, welches vor-

rangig fir den Einsatz in GroBserien konzipiert wurde.

So auch bei der Befestigung des StoBfangers am
Frontend beim SEAT Exeo.

Der FLEXITOL® Hybrid wird vormontiert geliefert und
beim Frontendhersteller verbaut. Die Montage findet
Uber eine Haltelasche des Frontends mit Hilfe des
Blindnietprozesses statt. Die Verarbeitung des
FLEXITOL® Hybrid erfolgt mit einem hubgesteuerten
Einbauwerkzeug, dem RIVKLE® P2005 mit Push-Pull
Kontrolle. Zur Vereinfachung der Montage wird das
Werkzeug zwangsgefuhrt, so dass die Nietpositionen
einfacher gefunden werden.

Die Sechskantschrauben M8 zur
finalen Befestigung werden eben-
falls vormontiert. Bei der Montage

des StoBfangers Uber zwei Befesti-
gungspunkte am Frontend wird dieser
Uber die Schrauben zentriert und erhalt

somit seine Position in x- und y-Richtung.

Nach dem Ausrichten des StoB3fangers zu den Front-

scheinwerfern beginnt der Einschraubvorgang. Indem
die Schraube rechtsherum eingeschraubt wird, dreht

sich das Verstellelement heraus, bis es zur Anlage am
StoBfanger kommt.

Die Toleranzen in z-Richtung werden automatisch und
verformungsfrei ausgeglichen. Die Schraube wird bis
zum Anschlag eingeschraubt und der StoBfanger ist am
Frontend befestigt.

Einsetzen und Nieten Bauteile positionieren

Toleranzen ausgleichen Baugruppe befestigen



Befestigung Frontscheinwerfer mit FLEXITOL® Plastic

lhre Vorteile im Uberblick:

= Automatischer Toleranzausgleich zwischen
Scheinwerfer und Frontend

= |deales Fugenbild zwischen Scheinwerfer, Motorhaube

und Kotfligel

= Schnelle Montage durch automatischen Toleranzausgleich

Der Anspruch von Automobilherstellern und Kunden
an zuverlassige Funktion und erstklassige Qualitat,
wie z. B. enge SpaltmaBe, ist nach wie vor hoch.

Um diesen Anforderungen in der heutigen hochauto-
matischen Montageindustrie auch zuktnftig nachzu-
kommen, hat Bollhoff als Spezialist in der Verbindungs-
und Montagetechnik eine weitere wirtschaftliche
Montageldsung mit Toleranzausgleich entwickelt, den
FLEXITOL® Plastic.

Dieser wird zum Beispiel beim Opel Corsa zur Befesti-
gung der Frontscheinwerfer eingesetzt. Der FLEXITOL®
Plastic besteht aus einem Verstellelement und einem
Befestigungselement aus Kunststoff und wird als Bau-
gruppe geliefert.

Die Funktion dargestellt mit der Bayonet-Variante

Einsetzen und verdrehen

Bauteile positionieren

Der FLEXITOL® Plastic wird selbst-
furchend in die Aufnahmebohrung einer Kunststoff-
lasche des Frontends eingeschraubt.

Zunéchst erfolgt die Befestigung des Scheinwerfers an
zwei Punkten ohne Toleranzausgleich (fix) am Frontend.
AnschlieBend wird der Scheinwerfer zur Motorhaube
ausgerichtet, so dass ein ideales Fugenbild entsteht.

Im n&chsten Schritt beginnt der Einschraubvorgang mit
einer selbstschneidenden Metallschraube. Indem die
Schraube rechtsherum eingeschraubt wird, dreht sich
das Verstellelement heraus, bis es zur Anlage am An-
bauteil kommt. Der durch Toleranzen hervorgerufene,
variierende Spalt wird automatisch und verformungsfrei
ausgeglichen. AbschlieBend wird die Schraube weiter
bis zum Anschlag eingeschraubt. Der Frontscheinwerfer
ist am Frontend fixiert.

Toleranzen ausgleichen Baugruppe befestigen



BOLLHOFF
Befestigung Kuhler mit SNAPLOC®

lhre Vorteile im Uberblick:

Schnelle und einfache Montage

Schwingungs- und geréauschentkoppelnde Befestigung \

Einfache Integration in die Bauteile \/\

Keine Korrosion

Die SNAPLOC® Kugel- —~<))

bolzen mit metallischem :ffé{%
AuBengewinde sind in den unter-

schiedlichsten Gewindeformen erhaltlich. Hierzu
gehdren zum Beispiel metrische Gewinde,
amerikanische/britische Gewinde, selbstschneidende
Gewinde geméaB den entsprechenden Normen oder
auch Sondervarianten.

Zur finalen Montage am Frontend wird der Kuhler Uber
die Kugelbolzen in die Kupplungen des Frontends
aufgesteckt.

Verbinden durch Aufstecken und Losen durch Abziehen
— ein optimaler Sitz ist gewahrleistet. Die Verbindung

SNAPLOC® basiert auf dem einfachen Prinzip einer kann wiederholt gedffnet und geschlossen werden.

Schnappverbindung. Innerhalb der Kupplung ist eine

Kugelpfanne ausgebildet, in welche der Kugelbolzen Das SNAPLOC® System hat sich in weiteren

als Gegenstick einschnappen kann. Anwendungen wie zum Beispiel der Befestigung von

Frontscheinwerfern und Heckleuchten sowie Design-

Am Kunststoff-Frontend der Mercedes M-Klasse abdeckungen etabliert.

befindet sich eine becherférmige Aufnahme, in die die
SNAPLOC® Kupplung, Kugeldurchmesser 15,
eingeschoben und formschlissig gehalten wird.

Der Kugelbolzen mit metrischem AuBengewinde M6 x 9
wird beim Zulieferer direkt am Kihler vormontiert.

Y -aafiS 0V 8199




Verschraubung Montagetrager mit TEPRO® K’ in K’

lhre Vorteile im Uberblick:

Eine Verschraubung mit hoher Rickdrehsicherung

Selbstformend
Keine Korrosion

Gewichtsersparnis durch Ganzkunststoffloésung

Die Verschraubungsmaglichkeiten von Kunststoffbau- das Stutzteil am

teilen mit Kunststoffschrauben hangt im Wesentlichen Montagetrager befestigt. Auch hier formt sich die

von den mechanischen Anforderungen an die kraft- und K’ in K’ Schraube ihr Gewinde selbst in die vorhandene
formschlissige Verbindung ab. zylindrische Bohrung des Montagetragers.

Hier haben die Werkstoffpaarungen von Bauteil und Durch die Relaxation des Tragermaterials (Montage-
Schraube einen wesentlichen Einfluss. Wahrend man trager) in die Langsnut der Schraube wird eine

fur kraftschlUssige metallische Bauteilverschraubungen Rickdrehsicherung erreicht. Klemmrippen unter dem
vorzugsweise auf DIN/ISO-Schrauben und -Muttern Schraubenkopf garantieren eine automatische

zurtickgreift, sind deren Eigenschaften zur Befestigung Zentrierung der Montageteile.
von Kunststoffbauteilen in der Regel Uberdimensioniert
und aufgrund der Werkstoffinkompatibilitat weniger
geeignet. Was liegt demnach naher, als ein Kunststoff-
bauteil auch mit Schrauben aus Kunststoff zu
verschrauben.

Die Lésung ist die Entwicklung des Kunststoff in Kunst-
stoff (K’ in K’) Verschraubungsprinzips. Dieses ermdg-
licht mit speziell dafir entwickelten Gewindeprofilen
abgestimmte Losungen fur kraft- und formschlUssige
Befestigungen, die selbstsichernd, selbstschneidend,
selbstformend, verstellbar und toleranzausgleichend
sind.

So werden beim VW Touareg mit selbstfurchenden
Kunststoffschrauben die beiden Fuhrungsprofile und

1 ]




lhre Vorteile im Uberblick:

x/y-Ebene unabhangig von z-Richtung einstellbar
z-Einstellung bleibt auch bei Demontage erhalten

Zur Nachjustage muss die Schraube lediglich
gelést werden

Diese K’ in K’ Verschraubung ermdglicht mit speziell
dafUr entwickelten Gewindeprofilen abgestimmte
Lésungen fur kraft- und formschlissige Befestigung,
die selbstsichernd, selbstschneidend, selbstformend,
verstellbar und toleranzausgleichend sind.

Um beim VW Scirocco den Frontscheinwerfer zu be-
festigen, erfolgt im ersten Schritt die selbstfurchende
Verschraubung der Hohlschraube mit Messingeinsatz
an zwei Befestigungspunkten in zylindrische Bohrungen
im Frontscheinwerfer. Im Anschluss wird der Schein-
werfer unter den Quertrager angelegt.

Der Adapter wird durch den Quertrager in die
Hohlschraube montiert. Durch die formschlissige

4
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Beliebige Schraube zur Bauteilbefestigung einsetzbar

BOLLHOFF

Befestigung Frontscheinwerfer mit FLEXITOL® K’ in K’

Verbindung kann die Hohlschraube in z-Richtung
verstellt werden.

Mit einer metrischen Schraube, die durch den Adapter

gefuihrt und mit dem Messingeinsatz der Hohlschraube
verschraubt wird, findet die Klemmung des Quertragers
zwischen Adapter und Hohlschraube statt.

Die Durchmesserdifferenz zwischen der Bohrung im
Quertrager und dem Adapter erlaubt eine Verstellung in
x/y-Ebene. Ein Toleranzausgleich von +/— 3 mm in der
x/y-Ebene kann realisiert werden.

Uber das TEPRO® K’ in K’ Gewinde erfolgt die
Einstellung in z-Richtung.




Befestigung Frontscheinwerfer mit FLEXITOL® K’ in K’

lhre Vorteile im Uberblick:

Zentrale Zuganglichkeit von oben
Verstellung unter Last moglich

Unabhéangiges Einstellen der x/y/z-Richtung des
Scheinwerfers

Gewichtsersparnis

Die Liste der Kundenanforderungen, adressiert an die
Produktentwicklung, gibt die Zielrichtung vor, auf die die
Funktionen und die Materialien der Produkte hin ent-
wickelt bzw. ausgewahlt werden. So entstand auch das
nachstehend beschriebene Verstellelement flr die
Befestigung von Frontscheinwerfern.

Dieses Element besteht aus vier Teilen: Einer K’ in K
Hohlschraube, einer Scheibe, einer Gewindebuchse
und einer Hulse.

Das Verstellelement wird an den Hersteller des
Scheinwerfers geliefert. Dieser verschraubt die Bau-
gruppe Uber das K’ in K AuBengewinde selbstfurchend
in eine zylindrische Bohrung in eine Kunststoff-Halte-
lasche des Scheinwerfers.

AnschlieBend erfolgt die Montage des Scheinwerfers,
so dass die Scheinwerferlasche mit Verstellelement auf
dem Blech des Frontends aufliegt.

Eine Metallschraube
wird jetzt durch das
Verstellelement in ein
Aufnahmegewinde am
Blech des Frontends
geschraubt.

a) Solange die Schraube noch nicht auf Drehmoment b) Obwohl die Blockverschraubung erfolgt ist, kann

angezogen wird, kann der Scheinwerfer in x/y- der Frontscheinwerfer noch in z-Richtung (axial)
Richtung im Bereich von +/- 2,5 mm ausgerichtet ausgerichtet werden. Dies geschieht durch die
werden. Durch Anziehen der Schraube wird diese Verstellung der K* in K* Hohlschraube zur Schein-
Position fixiert. werferlasche und zur Gewindebuchse.

Aufgrund des Linksgewindes der Gewindebuchse Ein zusatzliches Sichern der Hohlschraube ist aufgrund

(Steigung 1 mm) und des Rechtsgewindes der K’ in K’ des K’ in K* Gewindes nicht erforderlich.
Hohlschraube (Steigung 2 mm), addiert sich der Ver-

stellweg bei einer Umdrehung auf 3 mm. Somit erreicht

das System insgesamt einen Verstellweg von 14 mm.



BOLLHOFF
Befestigung Frontscheinwerfer mit AMTEC®

lhre Vorteile im Uberblick:

Toleranzausgleichend durch Verstellbarkeit
Hohe Festigkeitswerte
Chemische Bestandigkeit

Zur Befestigung des Scheinwerfers am Frontend
werden beim VW Golf die AMTEC® Hohlschrauben
eingesetzt.

An zwei Verschraubungspunkten wird die Hohlschraube
selbstfurchend direkt in das Frontend eingeschraubt.

Im nachsten Schritt wird die angespritzte Haltelasche
am Scheinwerfer Uber die Hohlschraube geflihrt und
eine Schraube mit Unterlegscheibe in die Hohlschraube
eingeschraubt. Durch die eingespannte Haltelasche
werden der Scheinwerfer und das Frontend fest
miteinander verbunden.

Mit diesem manuellen Toleranzausgleich kbnnen
Fertigungs- und Montagetoleranzen (z-Verstellung
+/—5 mm) aufgrund der Verstellbarkeit der Hohl-
schraube kompensiert werden.




Befestigung Schlosstrager mit RIVKLE®

lhre Vorteile im Uberblick:

Optimale Befestigungslosung fur Misch- und
Leichtbauweisen

Tragféhiges Gewinde an diinnwandigen
Bauteilen

Montage bei einseitiger Zuganglichkeit

© Einfihren

o Aufspindeln
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Volkswagen hat mit dem up! ein neues Kapitel in
der Geschichte des Kleinwagens aufgeschlagen.

Auch Leichtbau ist hier das groBe Thema. So werden

zum Beispiel beim kompakten Kunststoff-Frontend auf
Metallverstarkungen verzichtet. Das Frontend besteht
komplett aus einem Strukturkunststoff.

Einzige Ausnahme bildet die Schlosstragerbefesti-

gung. Die Nietrichtung erfolgt von der Metallseite

(Schlosstrager) zur Kunststoffseite (Frontend). Das
hat zur Folge, dass die bisher eingesetzte Blindniet-
mutter mit Unterkopfverzahnung nicht verwendet
werden konnte.

Die Anforderungen Relaxationskompensation des
Kunststoffes und der besondere Klemmbereich
machten eine neue Verbindungsldsung notwendig.

9 Stauchen

0 Abspindeln
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Bollhoff lieferte die Losung mit einer speziell entwickel-
ten RIVKLE® Blindnietmutter M 6. Diese Blindnietmutter
besitzt einen gréBeren Kopfdurchmesser, der aufgrund
der vergroBerten Auflageflache der Relaxation des
Kunststoffes entgegenwirkt. Der sehr groBe Klemm-
bereich von 2,6 bis 5,4 mm konnte ebenfalls realisiert
werden. Die Sechskantausflhrung bietet dartber hi-
naus eine sehr hohe Verdrehsicherheit. Der Einbau der
Blindnietmuttern erfolgt mit Nietwerkzeugen aus dem
Hause Bollhoff. An flexiblen Handarbeitsplatzen werden
mit RIVKLE® P2007, mehrdimensionale pneumatisch-
hydraulische Werkzeuge, die RIVKLE® Blindnietmuttern
gesetzt.

Das Aufspindeln erfolgt durch Berihrungsautomatik
und der Nietprozess mit nur einem Betatigungsschalter.
Der Einbau wird kraftUberwacht.



BOLLHOFF
Karosseriebauverbindungen im Vorderwagen mit RIVSET®

Ihre Vorteile im Uberblick:

Hochfeste Verbindung auch bei dynamischer

Belastung
Keine Vorlochoperation —
Prozesssicher und reproduzierbar ?‘

Gewichtsoptimierter Materialmix: Ein High-Performance Car in Aluminium-Space-Frame-
Verwindungssteife Struktur mit einem Gewicht von Bauweise, wobei im Bereich der A-S&aule und des
nur 241 kg. Daches Stahlteile zum Einsatz kommen.

Die fur die Produktion des Mercedes SLS AMG
entwickelten kundenindividuellen Stanznietsysteme
RIVSET® Vario zeichnen sich durch hohe Flexibilitat
aus. So konnen unter anderem Uber verschiedene
Verarbeitungswerkzeuge diverse Niettypen verarbeitet
werden. Die Stanznietsetzwerkzeuge sind dabei sowonhl
manuell wie auch am Roboter im Einsatz.

Mit einem Halbhohiniet werden die Flgepartner in
einem Schritt ohne Vorlochen gerduscharm und emis-
sionsfrei form- und kraftschlissig verbunden. Der Niet
durchstanzt die oberen Materiallagen und wird in der
letzten Lage in einer Matrize aufgespreizt. Da die untere
Lage nicht durchstanzt wird, entsteht eine gas- und
flussigkeitsdichte, punktférmige Verbindung.

Gewichtsanteile

Aluminium Profile 45 %
Die RIVSET® Stanzniete werden ausschlieBlich in

Aluminium Bolihoff eigenen Produktionsstéatten hergestellt und
Stahl 4 % Blechpaneele unterliegen in jedem Fertigungsschritt strengsten
Aluminiumguss 20 % 31% Qualitatsprifungen.

Der SLS AMG begeistert
mit puristischem Design,
uberlegener Fahrdynamik
und konsequentem
Leichtbau.




Befestigung Hinterachse mit HELICOIL®

lhre Vorteile im Uberblick:

Hohe VerschleiBfestigkeit \\
Geringe Gewindereibung in engen Toleranzen \\\\

Korrosions- und Warmebestandigkeit

Uberall dort, wo Werkstoffe geringer Scherfestigkeit
(z.B. Aluminium, Alu-Magnesium-Legierungen und
faserverstarkte Kunststoffe) eingesetzt werden, ist
HELICOIL® Plus zur Gewindepanzerung unverzichtbar.

So wird beispielsweise zur Befestigung der Hinterachse
HELICOIL® Plus Free Running in den Abmessungen
M10 x 25 und M12 x 1,5 x 30 eingesetzt.

Der Gewindeeinsatz mit prazisionsgeformtem, rhombi-
schem Profil ist Windung fur Windung frei durchlaufend.
Das Ergebnis ist ein lehrenhaltiges, beidseitig nutzbares
Innengewinde. Die MaBhaltigkeit des ISO-Gewindes
entspricht DIN 13 6H, fUr besondere Anforderungen
5H.

HELICOIL® Gewindeeinsatze sind aus austenitischem
Chrom-Nickel-Stahl (Zugfestigkeit von mindestens
1.400 N/mm?) hergestellt. Das gewalzte Muttern-
gewinde besitzt eine hohe Oberflachengtite. Dies
gewabhrleistet ein hochbelastbares, verschleiBfestes
Gewinde mit extrem niedrigem und konstantem
Gewindereibmoment.

Bei Wiederholverschraubungen wird somit bei gleichem
Anziehdrehmoment eine hohere und gleichbleibende
Vorspannkratft erzielt. Dies fuhrt gleichzeitig zu einer
besseren Ausnutzung der Streckgrenze hochfester
Schrauben. Deutlich reduziert ist dabei die Torsions-
spannung.

_

///é//i
Durch die bessere Verteilung der Vorspannkraft
wird die Dauerfestigkeit dynamisch belasteter
Schrauben erhoht. Das macht den Einsatz von
HELICOIL® auch in hochfesten Aufnahme-
gewindewerkstoffen sinnvoll, z.B. in Stahl oder
Gusseisenlegierungen.




BOLLHOFF

Karosseriebauverbindungen im Hinterwagen mit RIVSET®

Ihre Vorteile im Uberblick:

= Hochfeste Verbindung auch bei dynamischer
Belastung

m Keine Vorlochoperation

m Prozesssicher und reproduzierbar

Bei der Karosserieentwicklung des Porsche Panamera
spielte die Gewichtsreduzierung eine gro3e Rolle. Die
Rohbaustruktur der Karosserie ist in Hybridbauweise
aus unterschiedlichen Stahlwerkstoffen, Aluminium-
werkstoffen und Kunststoff hergestellt.

Innovativer Leichtbau im Automobilbau verlangt nach
entsprechend innovativen Verbindungstechnologien.
Der Einsatz moderner Werkstoff- und Mischbauweisen
hat der Stanzniettechnologie neue Impulse gegeben.
Bei diesem innovativen Verfahren kénnen unterschied-
liche Materialien in einem einzigen Arbeitsgang ohne
Vorlochoperation hochfest sowie matrizenseitig gas-
und flussigkeitsdicht miteinander verbunden werden.

Die fur Porsche entwickelten kundenindividuellen
RIVSET® Stanznietsysteme zeichnen sich durch hohe
Flexibilitat aus. So kdnnen unter anderem Uber
kompakte Versorgungseinheiten unterschiedliche
Verarbeitungswerkzeuge betrieben und
Niettypen verarbeitet werden.

Die Stanznietsetzwerkzeuge sind dabei sowohl statio-
nar wie auch am Roboter im Einsatz. Die Prozessdaten
mehrerer Stanznietsetzwerkzeuge werden auf einem
zentralen Visualisierungsleitstand dargestellt, ausge-
wertet und entsprechend archiviert. Somit ist fur

den Kunden eine Dokumentation der Prozessdaten
Uber den Produktionszeitraum gegeben. Speziell an
die jeweiligen Kundenanforderungen wurden auch die
Prozessuberwachungsoberflachen der Systeme
abgestimmt.

Hl 2% Magnesium

B 22% Aluminium

Bl 1% Kunststoff

Bl 20% Gut umformbare
Tiefziehstahle

Bl 25% Hoherfeste Stahle

11% Mehrphasenstahle

Il 16% Hochstfeste
borlegierte Stahle

1 3% Edelstahle




Befestigung Heckleuchte mit SNAPLOC® und TEPRO®

lhre Vorteile im Uberblick:

Angepasst an Winkelstellung im Rohbau
Spritzwasserdichte Verbindung

Bisher eingesetztes Montagewerkzeug kann (Stecknuss SW 17 mm) ebenso wie das Bordwerkzeug im

Servicefall (Schraubendreher) verwendet werden

Als Entwicklungspartner arbeiten wir eng mit unseren
Kunden zusammen und erarbeiten gemeinsam die
entsprechenden Verbindungslésungen.

Bei der Heckleuchtenbefestigung des Audi A4 Avant
ist das Ergebnis eine SNAPLOC® Winkelkupplung,
ein umspritzter SNAPLOC® Kugelbolzen und eine
Verschraubung.

Bekanntlich basiert SNAPLOC® auf dem einfachen
Prinzip einer Schnappverbindung. Innerhalb der
Kupplung ist eine Kugelpfanne ausgebildet, in welche
der Kugelbolzen als Gegenstuick einschnappen kann.
Bei dieser Anwendung werden zwei Kugelbolzen im
Ruckleuchtengehduse umspritzt.

Die SNAPLOC® Kupplungen sind an die gegebene
Bauraumsituation der Karosserie (Winkelstellung) an-
gepasst und kénnen durch einfaches Eindricken in
entsprechende Durchbriiche der Karosserie befestigt
werden. Das Verbinden der Heckleuchte mit der

Karosserie erfolgt durch einfaches Einstecken und
Losen durch Herausziehen.

Beim dritten Befestigungspunkt handelt es sich um eine
Verschraubung. Das TEPRO® Befestigungselement ist
mit einer umlaufenden Flache versehen. Zur Montage
wird das Befestigungselement durch eine Bohrung in
der Karosserie bis zur Flachenanlage gefuhrt. Dartber
hinaus besitzt der Gewinderohling zur einfacheren
Positionierung eine Suchspitze. AnschlieBend wird vom
Kofferraum aus die Heckleuchte verschraubt, wodurch
eine Verbindung mit dem Rohbau entsteht.

Die Dichtung wird mit einer Moosgummidichtung von
der Leuchte aus erzeugt.
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Befestigung Heckleuchte mit SNAPLOC® und FLEXITOL®

lhre Vorteile im Uberblick:

Entkoppelnd
Vorteile im Servicefall

Ersatz von
Schraubverbindungen

Beim neuen Ford B-Max wird die Heckleuchte mit
SNAPLOC® und FLEXITOL® Verbindungselementen aus
dem Hause Ballhoff befestigt.

SNAPLOCE® basiert auf dem einfachen Prinzip einer
Schnappverbindung. Innerhalb der Kupplung ist eine
Kugelpfanne ausgebildet, in welche der Kugelbolzen als
Gegenstlck einschnappen kann.

Im ersten Schritt werden drei SNAPLOC® Kugelbolzen,
Kugeldurchmesser 7 Lange 10 mm, in die Leuchten-
ruckwand verschraubt. Die entsprechenden
SNAPLOC® Kupplungen befinden sich, montiert durch
einfaches Eindricken, in der Karosse im sogenannten
Fakepanel.

Das Verbinden der Heckleuchte erfolgt
durch einfaches Aufstecken und
das Losen durch Abziehen.

Der dritte Befestigungspunkt
ist eine Schraubverbindung,
die als Toleranzausgleich
und gleichzeitig als
Diebstahlsicherung dient.

Manueller Toleranzausgleich
Schneller Einbau

Manuelle Betatigung zum
Losen und Befestigen

Selbstformend
Keine Korrosion

Verschraubung mit
hoher Ruckdrehsicherung

E

Hierzu wird ein hochfester
Gewindeeinsatz aus Kunststoff in
das Kunststoffgehduse der Heck-
leuchte durch RotationsschweiBen
oder Ultraschallschweif3en einge-
bracht. Uber die Zentralschraube,
in die eine Feder integriert ist, fin-
det die Verschraubung zwischen
Karosserie und Heckleuchte statt.
Uber die Federwirkung kann ein
Ausgleich von +/- 2 mm Rohbau-
toleranz erfolgen. Die Ausfihrung
als Flugelkopf ermoglicht eine
manuelle Betatigung zum Losen
und Befestigen.

Eine integrierte Gewinde-
sicherung rundet das
Paket ab.




Befestigung Heckleuchte mit TEPRO® und FLEXITOL®

lhre Vorteile im Uberblick:

Einfache Montage

Nur ein Schraubpunkt — Einsparung von Produktionszeit

Hochfester
Keine Korrosion durch Ganzkunststofflésung Gewindeeinsatz

Einstellen des SpaltmaBes im eingebauten Zustand

Hier stellen wir Ihnen eine weitere interessante Lésung
einer Leuchtenbefestigung vor. Beim VW Golf finden
sich bei der Befestigung der Heckleuchte vier Verbin-
dungslésungen aus dem Hause Bollhoff.

Im ersten Schritt werden zwei Verstellelemente, die
vormontiert angeliefert werden, in die Dome der
Grauzonenblende des Scheinwerfergehauses Uber das
K’ in K’ Gewinde selbstfurchend eingeschraubt.

Mit der Schraube des Verstellelementes kénnen Tole-
ranzen zwischen der Heckleuchte und dem Heckdeckel
ausgeglichen werden. Der Einstellweg ist auf +/- 2 mm
begrenzt.

Um zu verhindern, dass die Heckleuchte seitlich an
der Karosserie Ubersteht, wird an der AuBenseite des
Leuchtengehauses ein Clip als Begrenzung verwendet.

Die Abdichtung gegen Spritzwasser erfolgt Uber eine gehause der Heckleuchte durch UltraschallschweiBen
Quelldichtung. Dartber hinaus verhindert die Vierkant- eingebracht. Uber die Federeinheit, in die eine Druck-
kontur ein Verdrehen. feder integriert ist, findet die Verschraubung von der

Kofferraumseite zwischen Karosserie und Heckleuchte
Z-Toleranzen der Leuchte kdnnen Uber die statt.

schwimmende Lagerung aufgenommen werden.

Die Federeinheit sorgt dafUr, dass beim Einstellen
Um die Heckleuchte final zu fixieren, wird ein hochfester  Uber die Verstellelemente die Heckleuchte mit einer
Gewindeeinsatz aus Kunststoff in das Kunststoff- definierten Kraft an den Rohbau gezogen wird.
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Befestigung Gasfeder an Heckklappe mit RIVKLE® HRT

lhre Vorteile im Uberblick:

Hohere Anzugsdrehmomente erlauben héhere Vorspannkrafte

in der Verbindung
Gewichtsersparnis
Korrosionsbestandigkeit

Aus der Weiterentwicklung der RIVKLE® Technologie
ist unser HRT-Verfahren (High-Resistance Thread) ent-
standen. Die fortschrittlichen Werkstoffe und Prozesse
erlauben die Herstellung eines verstarkten, hoherfesten
Gewindes, durch das die mechanischen Eigenschaften
der RIVKLE® Blindnietmutter erheblich verbessert
werden.

Bei der Mercedes E-Klasse spielt die Gewichtsre-
duzierung eine groBe Rolle. So wird zum Beispiel die

erreichen, werden Bollhoff RIVKLE® HRT Blindniet-
muttern aus Aluminium verwendet.

Diese werden in die Heckklappe aus Magnesium
gesetzt. Im Anschluss erfolgt die Verschraubung eines
Kugelbolzens aus Stahl, der eine Gasfeder aufnimmt.
Das Besondere an den RIVKLE® HRT Blindnietmuttern
— sie sind mit einer KTL-Beschichtung versehen, um im
Nassbereich das Magnesium vor Kontaktkorrosion zu
schitzen und sie sind 100 % wasserdicht.

Ruckwandttr aus Magnesium hergestellt. Um die
erforderlichen hohen Verschraubungskrafte zu DarUber hinaus bietet die Sechskantausfihrung eine

sehr hohe prozesssichere Verdrehsicherheit.

Kaltumgeformter
Kopf fur hdchste
Steifigkeit

unter Belastung Verformbarer Bereich

zum Setzen mit den
RIVKLE® Setzwerkzeugen

Hoherfester Bereich
fir maximale Festigkeit
des Gewindes




Befestigung Heckleuchte mit SNAPLOC®

lhre Vorteile im Uberblick:

Einfache Handhabung — Reduzierung der Montagezeit
Toleranzausgleich

Leichtbau durch Kunststofflosungen

Verschraubung mit hoher Ruckdrehsicherung

Selbstformend
Keine Korrosion

Gewichtsersparnis durch Ganzkunststoffldsung

Frontscheinwerfer und Heckleuchten pragen maBgeb-
lich das Erscheinungsbild eines Fahrzeuges. Es Uber-
rascht daher nicht, dass unter diesem Gesichtspunkt
Heckleuchten wie auch die Frontscheinwerfer immer
mehr zum Designelement avancieren. Neue, ausge-
klugelte Befestigungsmaglichkeiten sind die Folge.

So kommt auch bei dieser Heckleuchtenbefestigung
eine innovative Verbindungslésung zum Einsatz. Im
ersten Schritt wird ein SNAPLOC® K’ in K' Kugelbolzen
in den Gehausedom der Heckleuchte eingeschraubt.
Durch die spezielle Teilegeometrie (K’ in K' Gewinde)
formt sich der Kugelbolzen das Aufnahmegewinde
selbst. Der Kopf ist kugelig ausgefuhrt.

Parallel erfolgt die Befestigung des Halters mit Kupp-
lung Uber zwei Schrauben an der Karosserie. Die
Bohrungsdurchmesser von jeweils 10 mm ermoglichen
einen Ausgleich von Fertigungs- und Montagetoleran-
zen in y- und z-Richtung. Innerhalb der Kupplung ist
eine Kugelpfanne ausgebildet, in welche der Kugel-
bolzen als Gegenstlck einschnappen kann.

Die Heckleuchte mit dem vormontierten Kugelbolzen
wird also einfach aufgesteckt und ist somit an der
Karosserie befestigt. Das Losen erfolgt durch einfaches
Abziehen.

Es bestehen gewerbliche Schutzrechte fUr die in diesem Prospekt
abgebildeten Produkte.




IMTEC?® Einlegemetalle

BOLLHOFF

Die permanente technologische Weiterentwicklung hat
dazu gefuhrt, dass die Anforderungen an Bauteile und
deren Anwendungen stetig gestiegen sind. Sie sind
haufig so hoch, dass ein Werkstoff allein diese nicht
erfullen kann. Die spezifischen Vorteile von unterschied-
lichen Werkstoffen zu vereinen, ist somit von
besonderem Interesse.

Kunststoff-Metall-Kombinationen bieten bei entspre-
chendem Einsatz u.a. Gewichtseinsparung, verbesser-
ten Korrosionsschutz und Bauteilsauberkeit. So ist das
Umspritzen metallischer Verbindungselemente mit
Kunststoffen in vielen Bereichen eine optimale L&sung.

IMTEC® CO

Balihoff als Verbindungsexperte hat den vorteilhaften
Synergieeffekt hoher Festigkeiten von Metallen in
Verbindung mit Kunststoffen erkannt und sein Angebot
um Gewindeeinsétze zum Umspritzen erweitert.

Die innovativen IMTEC® Einlegemetalle eignen sich
speziell fur das Umspritzen mit thermo- und duro-
plastischen Kunststoffen. Aktuell werden zwei Varianten
unterschieden.

lhre Vorteile im Uberblick:

m Nutzbare Gewindelange maximiert

m Rost- und Saurebestandigkeit

m Erhéhte technische Sauberkeit (Restschmutzminimierung)

m Hohe Auszugskraft durch optimierte FlankenUberdeckung im Kunststoff

m Gewichtsreduzierung des Bauteils

Bei dem Gewindeeinsatz IMTEC® CO zum Umspritzen
handelt es sich um einen asymmetrisch gewalzten
Edelstahldraht A2 (Option A4) fir Kundenbauteile
Uberwiegend mit Sacklochgewinde. Dieser wird zu

einer festen Buchse mit mindestens einer flanschartigen

Erweiterung gewickelt.

IMTEC® CF

Durch den Umformprozess werden die Elemente
zusatzlich ausreichend magnetisiert und kénnen somit
auf magnetischen Kernstiften gehalten werden.

Ihre Vorteile im Uberblick:

= Sehr groBe Flanschdurchmesser realisierbar

m Verformungsbereich zur Langeneinstellung des Einsatzes; minimale Langentoleranzen < L + 0,05 mm

m Verdrehfestigkeit durch Sechskant oder Randelung

m Erzeugen eines Hinterschnittes und somit eines Widerstandes gegen einen axialen Auszug

= Keine spangebende Fertigung
= Auch als Distanzbuchse verwendbar

Die Gewindeeinséatze IMTEC® CF mit Doppelflansch
werden aus Stahl kaltformtechnisch hergestellt. Die
In-Moulding Technologie erfordert akkurate Gewinde-
einsatze.

Der auf dem IMTEC® CF vorhandene Verformungsbe-
reich ermdglicht eine prazise Einstellung der Lange des
Gewindeeinsatzes entsprechend der Dimension des

Formkdrpers. Beim SchlieBen drlicken die Teile des
Formkdrpers den IMTEC® CF zusammen und stellen
prézise die Lange des Bauteils (L + 0,05 mm) ein. Sie
sind vorwiegend flr Kundenbauteile mit Durchgangs-
gewinde konzipiert.




Von A bis Z...

Vertrieb

Zunehmend entscheiden Innovations-
fahigkeit und technisches Potenzial Gber
Erfolgschancen.

Unser Wissen und unsere Erfahrung
spiegeln sich in einem flachendeckenden
Vertriebsnetz wider.

Sie erhalten eine professionelle Beratung
durch lhren personlichen Ansprechpartner
in lhrer Nahe. So geht keine wertvolle Zeit
verloren.

Der Dialog mit Ihnen zieht sich wie ein
roter Faden durch unsere Arbeit.

Kluges Innovationsmanagement und das
intensive Auseinandersetzen mit lhren
Winschen fUhren zu maBgeschneiderten
Verbindungslésungen entlang Ihrer
Wertschopfungskette — Modul fur Modul.

Lernen Sie uns personlich kennen!

Projektmanagement

Wenn wir Ihre Erwartungen Ubertreffen,
sind wir zufrieden.

Die Basis unserer Kompetenz ist ein
effizientes Beratungs-, Entwicklungs-
und Betreuungsangebot. Gemeinsames
Ziel ist es, die technisch beste und
wirtschaftlich attraktivste Losung zu
realisieren. Das ist auch der MaBstab
unseres Projektmanagements. Es steht
Ihnen mit management- und produkt-
spezifischem Wissen zur Seite.

Unsere Mitarbeiter verflgen Uber jahre-
lange Erfahrung in der anwendungstech-
nischen Projektierung von Verbindungs-
und Automatisierungslésungen und
realisieren maBgeschneiderte Konzepte
nach lhren Anforderungen. Wir denken
dabei in Systemen: Prozesse optimieren,
Kosten reduzieren, Wettbewerbs-
positionen starken.

Unser Projektmanagement umfasst die
fachtbergreifende Koordination komplexer
Aktivitaten durch Planung, Steuerung und
Uberwachung in allen Projektphasen.

Konstruktion und
Entwicklung

Zukunftstrends erkennen und Innovationen
managen gehdren genauso zu einem
automotivetauglichen Engineering wie der
Prototypenbau und eigene Versuchsfelder.
Produkte konnen so bereits in lhrer
Entwicklungsphase optimiert werden.

So ist die Entwicklung der Verbindungs-
elemente auf die Werkstofftrends unserer
Kunden abgestimmt. Bei den dazuge-
hdrigen Verarbeitungssystemen liegt der
Fokus auf Funktionalitat, Flexibilitat und
Design.

Die Hauptanforderungen an diese Anlagen
sind ein reproduzierbarer Prozess,
industrietaugliche Verflgbarkeit und kurze
Prozesszeiten.

Zur Realisierung dieser Ideen arbeiten wir
geméB den aktuellen Anforderungen im
Automotivebereich mit modernen CAD
Systemen. Den Datentransfer stimmen wir
kundenspezifisch ab.
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Produktion

Die Produktion umfasst mit einer moder-
nen technischen Ausstattung heterogene
Bereiche. Hierzu gehdren die Kunststoff-
technik und die Metallbearbeitung.

Unsere Verbindungselemente werden
ausschlieBlich in unseren eigenen Produk-
tionsstatten gefertigt und unterliegen in
jedem Fertigungsschritt strengen
Quallitatsprufungen.

Die Herstellung wichtiger mechanischer
Komponenten (Know-how-Teilg) ist ein
wesentlicher Teil unserer Fertigungs-
kompetenz. Mit diesem Know-how und
unserem Maschinenpark sind wir ein
kompetenter Partner.

Unser montagetechnisches Potenzial
erstreckt sich Uber die Zusammensetzung
von Einzelteilen zum finalen Produkt bis
hin zu Baugruppen.

Alle Endmontagen und Inbetriebnahmen
der Verarbeitungsgerate finden intern statt
und werden nicht an Zulieferer vergeben.

Qualitat

Wir setzen konsequent auf ausgereifte
Fertigungsprozesse und moderne Mess-
und Uberwachungstechnik. Gute Qualitét ist
kein Zufall, sondern das Ergebnis systema-
tischer Planung und Implementierung.

In unserem eigenen akkreditierten Labor
nach DIN EN ISO / IEC 17025 finden
mechanische und physikalische Prifungen
sowie Materialanalysen statt.

Kontinuierliche Verbesserung ist fir uns ein
standiger Prozess. So stellen wir uns
regelmaBigen Audits durch Kunden sowie
akkreditierten Zertifizierern, um hochst-
maogliche Qualitat sicherzustellen.

Service

Wir sind fUr Sie da, wenn Sie unsere
Unterstitzung bendtigen, auch

im Hinblick auf kundenindividuelle
Beschaffungs- und Belieferungs-
systeme zur Optimierung des Einkaufs
und der Logistik.

Zudem ist das Bollhoff Service-Team
darauf spezialisiert, Sie beim Werter-
halt Ihrer Investitionen zu unterstttzen
und die Wirtschaftlichkeit der Produk-
tion zu sichern. Deshalb kénnen wir
Ihnen Wartungsvertrage bieten, die
unsere technisch hochentwickelten
Maschinen noch langlebiger machen.




AuBerhalb dieser 24 Lander betreut Bollhoff in enger Partnerschaft mit Vertretungen und
andlern den internationalen Kundenkreis in anderen wichtigen Industriemarkten.

Balihoff Verbindungstechnik GmbH

ArchimedesstraBe 1-4 - 33649 Bielefeld - Deutschland
Telefon +49 (0)521/4482-306 - Fax +49 (0)521/44 82- 350 >
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