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Flexible Losungen
fur anspruchsvolle Anwender

Rund um den Globus sichern sich Zahnrad- und Getriebe-
hersteller ihren Vorsprung in der Verzahnungsbearbeitung
durch innovative Losungskonzepte von Klingelnberg.

Der Geschaftsbereich Oerlikon Kegelrad-Technologie ermég-
licht Anwendern nicht nur eine wirtschaftliche und hochpra-
zise Fertigung von Kegelrddern. Als Systemfamilie sind alle
Maschinen fir die Vor- und Feinbearbeitung auch komple-
xester Verzahnungen ideal aufeinander abgestimmt.

Klingelnberg bietet die fortschrittlichste Technologie und
die effizientesten Maschinen fur jeden einzelnen Schritt in
der Prozesskette. Die Fertigungsprozesskette von Kegelra-
dern besteht unter anderem aus Werkzeug-Aufbereitung,
Fréasen, Messen, Harten, Schleifen oder Lappen sowie Testen.
Die leistungsstarke Auslegungssoftware KIMoS (Klingeln-
berg Integrated Manufacturing of Spiral Bevel Gears) und das
Closed Loop-Konzept stellen Transparenz und dokumentier-
te Qualitat in der gesamten Prozesskette sicher.

Oerlikon Kegelrad-Maschinen sind u
mit Blick auf die Praxis entwickelt und
werden den unterschiedlichen Anfor-
derungen aus den Anwendungsin-
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dustrien gerecht. Zu den Zielmarkten
zdhlen die Automobilindustrie, die
Nutzfahrzeugindustrie, die Landwirt-
schaftsindustrie, der Schiffbau und die
Luftfahrt sowie der Industriegetriebe-
und Anlagenbau.

Klingelnberg als flihrender System-
lieferant bietet auch Hochleistungs-
werkzeuge an und erfullt mit dem
Gesamtsystem alle Anforderungen an
eine flexible und effiziente Produk-

tion, und das sowohl fur kleinste als
auch groBte LosgroBen.

Oerlikon Kegelrad-Frasmaschine C 30 mit zahlreichen Ausstattungsdetails



AuBergewohnliche Konzepte fir
jeden Prozessschritt in der Verzahntechnik




Digitalisierung der Kegelrad-
Produktion im Zeitalter von
Industrie 4.0

Das Softwarepaket KIMoS (Klingelnberg Integrated
Manufacturing of Spiral Bevel Gears) unterstitzt alle
Schritte innerhalb der Kegelrad-Verzahnungsauslegung
und -optimierung. Mit KOMET erfolgt die Umsetzung
von Messergebnissen in Verzahnungskorrekturen.

Im Rahmen des Verfahrens werden parallel alle notwen-
digen Daten fir den Verzahnungsprozess, die Werk-
zeug-Aufbereitung sowie fur die Qualitatskontrolle der
gefertigten Kegelrdder aufbereitet. Gleichzeitig bietet
ein komfortables Datenhandling die Méglichkeit, Ent-
wicklungs- und Produktionsdatenbanken zu nutzen, um
auf die Werkzeugmaschinen in der Fertigung und der
Qualitatssicherung zuzugreifen. Damit stellt das Soft-
warepaket die optimale Basis fur eine hochmoderne Ke-
gelrad-Fertigung im Closed Loop-Verfahren dar: Es wird
genau das gefertigt, was zuvor am Rechner ausgelegt
und optimiert wurde.

Als modular aufgebautes Programmpaket bietet KIMoS
dem Anwender alle notwendigen Funktionalitdten fur die
anforderungsgerechte Verzahnungsauslegung im kon-
kreten Anwendungsfall, das alle géngigen Verzahnungs-
verfahren, -maschinen und Werkzeugsysteme unterstitzt.

Zu den integralen Bestandteilen von KIMoS zédhlen die Verzah-

nungsoptimierung mit einfach zu bedienenden Dialogen, die
Analyse des zu erwartenden Verzahnungslaufverhaltens und
die Bewertung der Ergebnisse mit einer Tragfahigkeits- und
Festigkeitsrechnung.

In der Verzahnungsauslegung bietet KIMoS:

B Funktionsgerechte Auslegung mit Berticksichtigung
der individuellen Fertigungsmdoglichkeiten

m Verifizierung der Verzahnungsauslegung durch un-
terschiedliche Funktionen

® Aufbau von firmeninternem Know-how als Wettbe-
werbsvorteil

B Schnelle und genaue Analyse von Versuchs- und Ferti-
gungsergebnissen sowie von Verzahnungsschaden

Flr die Verzahnungsfertigung bietet KOMET:

® Sichere Berechnung von Korrekturdaten auf dem
Prazisionsmesszentrum

B Bereitstellung von maschinenspezifischen Korrektur-
daten fir die Kegelrad-Fertigung

B Maximale Prozesssicherheit durch Anbindung an die
Klingelnberg Datenbank



Modernste Kegelrad-Fertigung
im einzigartigen Closed Loop-Verfahren

KIMoS - zur optimalen Auslegung
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Spitzentechnologie fiir eine optimale
Flexibilitat und hochste Produktivitat

Die Oerlikon Kegelrad-Frasmaschine C 30 setzt aufgrund der
kontinuierlichen Weiterentwicklung des Vertikalkonzepts neue
MaBstabe in der Trockenbearbeitung.

Alle Kegelrad-Maschinen dieser Baureihe sind mit einem ther-
mostabilen und schwingungsdampfenden Maschinenbett aus-
gestattet. Durch die optimierte Achsanordnung der Frasma-
schine sorgen verringerte Fahrwege fiir eine deutlich geringere
Belastung der Antriebskomponenten und gleichzeitig fur eine
steifere Ausprdgung des Gesamtsystems. Darlber hinaus er-
maoglicht ein integrierter Entgrater mittels PULSAR-Verfahren
hochste Produktivitdt sowie maximale Prozesssicherheit fur das
entgraten. Durch den Einsatz des optionalen Walzschalverfah-
rens lasst sich die Flexibilitdt und Produktivitat der Maschine noch
deutlich steigern.

Ein wesentliches Highlight der Maschinenserie stellt das innova-
tive Bedienkonzept mit modernster Steuerungstechnik dar. Das
moderne Touchscreen-Display und das neu entwickelte Bedien-
konzept der C 30 erleichtern die intuitive Bedienung der Maschi-
ne gegenlber marktiiblichen Standards. (Mehr zum Bedienkon-
zept auf Seite 11). Zudem legt Klingelnberg besonderen Wert
auf die Service- und Wartungsfreundlichkeit aller Werkzeug-
Maschinen. Mit der fortschrittlichen Maschinenkonstruktion
werden Wartungsarbeiten vereinfacht, die Ersatzteilbeschaf-
fung erheblich reduziert und héchste Energieeffizienz erzielt.

Achsanordnung einer Oerlikon Kegelradfrdsmaschine C 30
6

Kontinuierliche Weiterentwick-
lung des Vertikalkonzepts mit
minimalen Verfahrwegen

Neue Werkstoffe mit besten
Dampfungseigenschaften bei
hoher Steifigkeit und thermi-
scher Stabilitat

Integriertes Entgraten in der
gleichen Aufspannung wie beim
Verzahnen

Neue Bediensoftware mit Touch-
screen-Display und Ubersichtli-
cher Gestaltung der Anzeigen

Einfacher Wechsel der Spann-
vorrichtung durch vertikale Spin-
delanordnung

Optionales Walzschalen von
Innen- und AuBBenverzahnungen
mittels zylindrischer Vollwerk-
zeuge

Optimale Energieeffizienz durch
Rekuperation und bedarfsge-
steuerte Aggregate




Hochste Flexibilitat und Produktivitat - Wechsel von Kegelrad-
zu Stirnrad-Produktion mittels in klirzester Zeit
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ARCON - Registriert fiir die KLINGELNBERG GmbH, Hiickeswagen, Deutschland, SPIRON - Registriert fiir die KLINGELNBERG AG, Ziirich, Schweiz




Hightech kann auch einfach sein!

Klingelnberg getrieben, hochtechnologische Herausforde-
rungen unkonventionell und einfach zu I6sen. Daflir sorgen
zahlreiche Ingenieure und Technikexperten — immer mit dem
Ziel, anwendungsgerechte Maschinenkonzepte auf héchstem

— getreu diesem Motto ist Hohe Produktivitat mit geringstmoglichen Stlickkosten

und maximaler Prozesssicherheit

Einzigartiges Closed Loop-Konzept fur die gesamte Pro-
zesskette in der Kegelrad-Verzahnung

technischen Niveau mit gleichzeitiger einfacher Bedienung zu Perfektionierung des Werkzeug-Systems und Just-in-time-

gewabhrleisten.

So basiert auch die Oerlikon Fras-
maschine C 30 auf etablierten
Entwicklungskonzepten, die kon-
tinuierlich weiterentwickelt wer-
den. Zu den Erfolgsfaktoren von
Klingelnberg gehoren:

-Tellerrades mit 45 Zadhnen wird
~ die Trockenbearbeitung unschlagbar

isen der Verzahnung in 85 Sekunden im Trocken-
nitt mit dem Klingelnberg ARCON® Werkzeugsys-

tem

= Entgraten einer Flanke an der Ferse in 8 Sekunden
mit dem Klingelnberg Entgratsystem PULSAR

© Ent- und Beladen in 10 Sekunden mit maschineninte-

griertem Belader

& Optional kann beim ersten Bauteil die Teilung ge-
messen und der Teilungsfehler kompensiert werden

Damit kann in gerade einmal 103 Sekunden das Bauteil
vollstandig verzahnt, entgratet und gewechselt werden.

Schleifservice

I Umfangreiche Serviceleistungen mit
= einem flachendeckenden Service-
netzwerk

Hohe Fachkenntnisse und Exper-
et | tenwissen, das Klingelnberg in
| Fachseminaren an seine Kunden

‘ weitergibt
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Die Angaben zu einem Stirnrad mit 91 Za
ner PKW-Anwendung verdeutlichen, wie effizient
prozesssicher Walzschalen funktioniert:

u Walzschalen der Verzahnung mit PM-HSS Vollwerk-
zeug in 104 Sekunden
Prozessintegriertes Entgraten der AuBenkontur mit
PULSAR in 40 Sekunden

Be- und Entladen mit dem maschinenintegrierten Be-
lader in 10 Sekunden

Optional sind Teilungs- und Zahndicken-Messung auf
der Maschine

Damit wird in 154 Sekunden ein Werkstick verzahnt,
entgratet und gewechselt - damit ist das Walzschalen
wettbewerbsfahig zu etablierten Verzahnverfahren.



Optimaler Spanefluss durch vertikales Achskonzept

Minimaler Warmeeintrag durch konsequente Vermeidung von Spane-
Ablageflachen im Arbeitsraum

Separierter Arbeitsraum zum Schutz der Antriebskomponenten
Grundlage fur zukunftsweisende Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
Optimale Prozessbeobachtung durch optimierte Achsanordnung

Schutz von beweglichen Teilen vor Beschadigung durch Spane aus
bzw. in dem Arbeitsraum

Optimale Energieeffizienz durch Rekuperation und bedarfsgesteuerte
Aggregate

Intelligenter Produktionsprozess mit maschineninte-
grierter Anlauf- und Qualitatssicherung

Wirtschaftliche Produktion aufgrund kurzer Bearbeitungszeiten und
niedriger Werkzeug-Kosten

Produktionsabsicherung durch Messungen innerhalb des Produktions-
prozesses sowie automatisierter Korrekturberechnung in der Maschine

Hohe Teilungsqualitat Gber die gesamte Werkzeug-Lebensdauer durch
Temperaturkompensation

Im Face-Milling-Prozess hochste Qualitat durch automatische Teilungs-
kompensation Uber Softwareeinstellung

Optimierte Prozessablaufe, Bearbeitungszeiten und Werkzeug-Standzei-
ten durch Smart Process Control (optional)

Minimale Riistzeiten

Durch vertikales Achskonzept leichte Zuganglichkeit zur Werksttick-
Spannvorrichtung

Schneller Wechsel der Spannvorrichtung durch Bajonettanschluss

Integriertes Werkstlick-Messsystem zur automatischen Qualitatstiberwa-
chung und beschleunigten Fertigungsfreigabe nach Bauteilwechsel

Durch Messerbruch-Uberwachung schnelle Reaktionsméglichkeit zur
Minimierung von Stillstandszeiten




Minimale Nebenzeiten durch Hochgeschwindigkeits-
werkstlickwechsel

Optimierter Werkstiick-Wechsel durch vollstandig in die Maschine integ-
riertes Beladesystem

Standardisierte Profibus-Steuerungsschnittstelle zur einfachen Anbin-
dung an die externe Automation

Intelligente Abstimmung von Bearbeitungsprozess und Werksttck-
Wechsel durch Integration von NC-Achsen

Automatischer Werkstlck-Wechsel auch fur Stirnréder, die durch
Walzschalen verzahnt werden, moéglich

Prozessauslegung und Stirnrad-Fertigung mittels
Walzschalverfahren im Closed Loop

Virtuelle Prozessauslegung mit der Klingelnberg Auslegungssoftware
fur optimale Spanbedingungen und Kollisionsfreiheit im Prozess

Automatisierte Korrektur von Profillinien- und Flankenabweichungen
sowie Zahndicke

Flexible Prozessdateneingabe fliir Mehrschnittstrategie ermoglicht kont-
rollierbare Bauteilqualitat

Systembedingt hohe Teilungsgenauigkeit aus dem kontinuierlichen Prozess

Flexibles Entgraten mit PULSAR

Kollisionsschutz zwischen Entgrat-Werkzeug, Kegelrad-Frasmaschine
und Bauteil durch Visualisierung der Entgratbahnen

Frihzeitige Validierung von Produktionsmitteln und schnelle Entgratein-
richtung durch komplette Entgratentwicklung auBerhalb der Frasmaschine

Einfaches Laden von zentral gespeicherten Entgratprozessen zur
Minimierung von Ristzeiten beim Einrichten

Entgratberechnung fur Flankenformen unterschiedlicher Herstellverfahren

Entgratauslegungen auch flir AuBenverzahnungen, die durch
Walzschalen hergestellt werden
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Intuitives Bedienkonzept mit zukunftsweisender
Touch-Technologie fiir Kegelrad- und Stirnrad-Anwendungen

Weltweit einsetzbar mittels
multilingualer Sprachauswahl

Einfachste Navigation in der
MenUfihrung und geringer
Schulungsaufwand durch neu-
artige Ablaufunterstiitzung

Vermeidung von Anwendungs-
fehlern durch intelligente

Warnfunktion zur Vorbeugung
von kostenintensiven Zwischen-
fallen oder sogar Ausfallen

Maschinenkonfiguration in nur
wenigen Schritten erfolgreich
abgeschlossen
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Hohe Verlasslichkeit in der Fer- Schnelle und Ubersichtliche Steu- Einfache und flexible Prozessda-
tigung durch Visualisierung des erung aller Prozessfestlegungen teneingabe fur alle Verzahnver-
Produktionsablaufes in Echtzeit Uber Bildschirmoberflache fahren im Kegelrad sowie fur das

(Dashboard) Walzschalen
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Optimale Leistung durch Antriebskomponenten

mit garantierter Qualitat

Klingelnberg Lésungen haben
sich in zahlreichen Industri-
en auf dem internationa-

len Markt fest etabliert.

Um den Anforderungen
des Marktes an eine hohe

Produktivitat in der GroBseri-

enfertigung oder an eine Flexibili-
tat in der Herstellung von Kleinserien zu gewéhrleisten, bietet
Klingelnberg verschiedene L&sungskonzepte flr nahezu jede
Anforderung.

Das System ,Simplified with Passion” gewahrleistet in hohem
MaBe eine Vereinfachung der Bearbeitungsaufgaben und wird
weltweit eingesetzt. Darliber hinaus trédgt das Klingelnberg Sys-
tem zu einer weltweiten Standardisierung und Qualitatssiche-
rung bei.

.Simplified with Passion” ist auch fiir die Bearbeitung von Stirn-
radern mit Innen- und AuBenverzahnungen mittels Walzschéalen
unser MaBstab. Dadurch wachst die Flexibilitdt in der Anwen-
dung der Oerlikon Kegelrad-Frasmaschine C 30 entscheidend.
Dieses Verfahren kann sowohl in der Klein- als auch in der GroB-
serienfertigung eingesetzt werden. Durch

eine softwaregestiitzte Prozesssimu-
lation werden die optimalen Werk-
zeug-Abmessungen und die fir

den jeweiligen Anwendungs-

fall passenden Prozessparame-

ter ermittelt und fir eine den
Anforderungen von Industrie

4.0 entsprechende Fertigung

und Qualitatssicherung zur Ver-
fligung gestellt.

Automobil

In Automobilen kommen Spiralkegelrader in Allradantrie-
ben und Hinterachsgetrieben zum Einsatz, um das Dreh-
moment vom Getriebe ,auf die StraBe” zu bringen. Auf-
grund der steigenden Leistungsanforderungen mussen die
Antriebe teilweise mehr als 300 kW Ubertragen kénnen.
Die Kegelrader mussen effizient, laufruhig und wartungs-
arm sein. In rein elektrisch angetriebenen PKWs werden
zuklnftig Stirnradgetriebe zur Leistungsiibertragung ein-
gesetzt werden. Aufgrund der hohen Drehzahlen beste-
hen héchste Anspriiche an die geometrische Genauigkeit.

Leichte Nutzfahrzeuge

Fir leichte Nutzfahrzeuge werden haufig Hinterachsge-
triebe eingesetzt. Die verbauten Kegelrad-Satze mussen
Leistungen im Bereich von 550 kW Uibertragen — bei ext-
rem hohen Drehmomenten. Entsprechend hoch sind die
Anspriche an die Haltbarkeit und Festigkeit. Die Kegel-
rad-Satze mussen effizient, robust und wartungsarm sein.
Durch den Einsatz des integrierten Klingelnberg Systems
gelingt es, die Kegelrader in der geforderten Qualitat seri-
entauglich zu fertigen.



Industriegetriebe

Der Bereich der Industriegetriebe besteht aus vielen unter-
schiedlichen Anwendungen, die hohe Anforderungen an
die Zuverlassigkeit der Antriebskomponenten stellen. Die
Kegelrader fur diese Bereiche werden oft von Unterneh-
men hergestellt, die sich auf kleine LosgréBen und groBe
Variantenvielfalt spezialisiert haben. Eine steife Maschi-
nenkonstruktion sowie flexible und wirtschaftliche Werk-
zeug-Systeme sind der Schliissel zum Erfolg, um hier zu den
Marktfihrern zu zéhlen.

Luftfahrt

Kegelrader, die in Flugzeugen zum Einsatz kommen, mus-
sen den hochsten Qualitatsstufen beziliglich Teilung und
Rundlauf (DIN 1-3) entsprechen und dartber hinaus ab-
solut zuverlassig die Drehbewegung ausfiihren. Ebenso
wichtig sind andere geometrische Merkmale wie Oberfla-
chenglte, ZahnfuB-Geometrie, Drehfehler, hohe Festigkeit
und geringes Gewicht. Hier kommen auch haufig Sonder-
werkstoffe zum Einsatz, die extreme Anforderungen an
Werkzeuge und Prozesse stellen.

Maritime Antriebstechnik

In der maritimen Antriebstechnik eingesetzten Kegel-
rad-Getriebe missen auch unter extremen &uBeren
Bedingungen ihre hohe Zuverldssigkeit und Langle-
bigkeit unter Beweis stellen. Die groBe Spannbreite an
Bauteil-Durchmessern (bis zu 2 m) erfordert ein um-
fangreiches Kegelrad-Know-how zur Beherrschung
des Auslegungs- und Fertigungsprozesses. Durch die
langjahrige Erfahrung und die Zertifizierung durch alle
wesentlichen  Klassifikationsgesellschaften  garantiert
Klingelnberg héchste Produktqualitat.

Landwirtschaft

Bei landwirtschaftlichen Anwendungen wie Traktoren sind
Spiralkegelrader in Hinterachsen sowie teilweise auch in
Vorderachsen verbaut. Ernte- und Heumaschinen nutzen
geradverzahnte Kegelrader, um die entsprechenden Funk-
tionen zu ermdglichen. Wahrend der Kegelrad-Satz eines
Traktor-Hinterachsgetriebes bis zu 400 kW Ubertragen
muss, sind die Belastungen fiir geradverzahnte Kegelrader
vergleichsweise gering. Bei geradverzahnten Kegelrddern
ist die wichtigste Marktforderung eine moderne und kos-
teneffiziente Fertigungslésung.
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Face Hobbing Face Milling

(Kontinuierlich teilend) (Einzelteilend)
Werkstlickdaten
Werkstiickdurchmesser (max.) @ 280 mm
Normalmodulbereich (min. - max.) 1,5-6,5mm
Zahnbreite (max.) 58 mm
Kleinster/GroBter Spiralwinkel 0°/60°
Kleinste/GroBte Zahnezahl 6/180
Kleinstes/GroBtes Ubersetzungsverhiltnis 1:1/1:10
Werkzeugdaten
m:::::tgg;:iaudricféesser 39-105mm 3,25"-7,5"
Messergruppenzahl (kontinuierlich) 5-19 -
Messerkopfspindel (A-Achse)
Aufnahmekegel Kurzkegel 1:24 @ 58,227 mm
Messerkopfspindel-Drehzahl (max.) 1.500 min"'
Werkstickspindel (B-Achse)
Oerlikon AuBenkonds 1: 214011 mm
Innenkonus 1:19,764 © 99,258 mm
Werkstlickspindel-Durchlass 293 mm
Werkstiickspindel-Drehzahl (max.) 1.500 min"'
Gesamtanschlussleistung 40 kVA
Allgemeine Maschinendaten
Maschinenabmessung L x B x H* ca.4.500 x 3.410 x 2.900 mm
Nettogewicht ca. 20.000 kg

Die oben genannten Maximalwerte sind flr industrietypische Getriebe ermittelt worden. Gegebenenfalls muss geprift werden, ob eine
Kombination der Maximalwerte moglich ist.

*Die Abmessungen der Standardausfiihrung dienen zur Orientierung. Schwenkbereiche fiir Tiiren, Bedienpanels u. A. sind hier unberticksich-
tigt. Der letztendliche Platzbedarf ergibt sich aus der jeweiligen, individuellen Konfiguration der Maschine.
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AufstellmaBe

C 30: Frontalansicht und Draufsicht
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Modul

Innenverzahnungen

Teilkreis-Durchmesser (min. - max.)

Zahnbreite (max.)

AuBenverzahnungen

Teilkreis-Durchmesser (min. - max.)

Zahnbreite (max.)

Alle Angaben in mm.

0,8-3,5mm Drehzahlen min'

@60 -300 mm 1.500 min-'

(2.100 min-' 1.500 min"'

70 mm Sonderausfiihrung)

@50-210 mm
1.500 min™' 1.500 min™’

70 mm

Diese Angaben sind Richtwerte. Die Anwendbarkeit der C 30 wird in jedem konkreten Fall von Klingelnberg geprift.




KEGELRAD-TECHNOLOGIE STIRNRAD-TECHNOLOGIE PRAZI BSTECHNIK

KLINGELNBERG Service

Die Klingelnberg Gruppe zahlt zu den fuhrenden Unternehmen in der Entwicklung
und Fertigung von Maschinen zur Kegelrad- und Stirnradbearbeitung, von Prazisions-
messzentren fir Verzahnungen und rotationssymmetrische Bauteile sowie in der Fer-
tigung hochpréaziser Antriebskomponenten im Kundenauftrag. Neben dem Hauptsitz
in Zurich (Schweiz) zdhlen zu den weiteren Entwicklungs- und Fertigungsstandorten
Huckeswagen und Ettlingen (Deutschland) sowie Gyér (Ungarn).

Dazu kommen Vertriebs- und Serviceniederlassungen sowie zahlreiche Handelsvertre-
tungen weltweit. Auf dieser Basis bietet Klingelnberg den Anwendern ein umfangrei-
ches Dienstleistungsangebot rund um die Auslegung, das Fertigungsverfahren und die
Qualitatsprifung von Zahnradern. Das Spektrum umfasst technische Beratungen, Maschi-
nenabnahmen im Werk, Bediener- und Softwareschulungen sowie Wartungsvertrage.

KLINGELNBERG Losungen

Klingelnberg Lésungen kommen neben der Automobil-, Nutzfahrzeug- und Luftfahrt-
industrie auch im Schiffbau, der Windkraftindustrie sowie im allgemeinen Getriebebau
zum Einsatz. Mit zahlreichen F&E-Ingenieuren rund um den Globus und tiber 200 erteilten
Patenten stellt das Unternehmen seine Innovationskraft stetig unter Beweis.

466342A - DE 08/2019, Technische Anderungen vorbehalten.

Binzmuhlestrasse 171 PeterstraBe 45 IndustriestraBe 19

8050 Zurich, Switzerland 42499 Huckeswagen, Germany 76275 Ettlingen, Germany
Fon: +4144 2787979 Fon: +49219281-0 Fon: +49 7243 599-0

Fax: +4144 273 1594 Fax: +49 2192 81-200 Fax: +49 7243 599-165

Ihren lokalen Kontakt fiir Verkaufsberatungen finden Sie auch unter: www.klingelnberg.com/kontakt




