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Sein Glasereibetrieb stand vor dem
Aus.  Christoph Dasburg stellte sich
die Existenzfrage. Nur mit Glaser-
arbeiten war ein Überleben der
Firma nicht zu erreichen. Was tun?
Dasburg entschied sich dafür, kom-
plette Fenster anzubieten und ein-
zubauen. Nur, wer stellt die Rah-
men und Flügel her? Abhilfe kam
aus Lengerich durch den Zukauf
der Aluminium-Fertigelemente und
eine konstruktive Kooperation mit
der Foppe Metallbaumodule.

Christoph Dasburg führt das Familien-
unternehmen in fünfter Generation.
Jahrzehntelang war die Glasbranche ab-
solut krisensicher. Ob Neubau, Renovie-
rung/Sanierung oder Reparaturen –
Fenster und auch Glas-
türen wurden immer ge-
braucht. „Früher schlu-
gen die Fenster bei jedem
stärkeren Wind zu, da
brach dann oft die Schei-
be. Und so hatte der Gla-
ser immer reichlich zu
tun“, erinnert sich Das-
burg.
Doch die Fenster wurden
immer besser, die Gläser
und die Systeme sicherer.
Dazu kam die rasante Entwicklung bei
den großen Systemhäusern, die dazu
übergingen, komplett mit Scheibe mon-
tierte Elemente zu liefern. Schlechte
Aussichten für Glasereibetriebe. „Dass
wir mit dem Kerngeschäft nicht überle-
ben können, wurde schnell klar. Also

mussten wir uns bewegen“, so Dasburg.
Als Dienstleister für einen Systemher-
steller nur das Glas einzusetzen, kam
nicht in Frage. Dasburg: „Wir haben
dann mal bei einer Ausschreibung für
die Sanierung einer Schule in der nähe-
ren Umgebung teilgenommen nur um zu
sehen, was da alles gefordert war.“
Überraschenderweise bekam die Glase-
rei den Auftrag. Dasburg ließ die Ele-
mente bei Betrieben in der Region ferti-
gen, lieferte das entsprechende Glas da-
zu und erledigte die Montage. „Vor etwa
fünf Jahren wurden wir dann auf die
Foppe Metallbaumodule GmbH auf-
merksam und starteten gleich mal einen
Versuch. Die Zusammenarbeit klappte
so gut, dass wir seitdem alle Elemente
bei Foppe fertigen lassen.“

Da Foppe auch den Bereich
Brandschutz im Programm
hat, kann der Glasermeister
noch wesentlich mehr und
umfangreichere Aufträge an
Land ziehen. „Normale Fens-
ter und Türen, Brandschutz-
türen, Fassadenelemente und
seit dem vergangenen Jahr
auch die Hebe-Schiebe-
Türen – die Firma Dasburg
nutzt die komplette Band-
breite unseres Moduls Auf-

tragsfertigung“, freut sich Foppe-Kun-
denbetreuer Klaus Middendorp. Und
fügt an: „Dasburg ist inzwischen einer
unserer besten Kunden.“
Das ist aber nicht nur eine Preisfrage.
„Die Qualität und die Zuverlässigkeit
stimmen ebenfalls. Und wenn es mal ein

Problem gibt, wird das gelöst und nicht
lange diskutiert. Einmal wurde eine He-
be-Schiebe-Tür geliefert, deren Blend-
rahmen verkehrt herum gebohrt war.
Ich habe Klaus Middendorp angerufen
und am nächsten Morgen wurde das
richtige Profil auf die Baustelle gelie-
fert.“
Aktuell hat die Glasbau Dasburg die Fens-
ter und Türen am neuen Ärztehaus in
Mechernich eingebaut. Rund 120 Ele-
mente wurden dafür seit Februar 2007
von Foppe geliefert. Parallel dazu läuft
seit rund zehn Jahren die Sanierung des
Kreiskranhauses in Mechernich. Seit

Die deutsche Gießereiindustrie wird das
Jahr 2008 bei Umsatz und Produktion
annähernd auf dem Niveau des Vorjahres
abschließen. Für das Jahr 2009 erwartet
die Gießerei-Industrie, auch wegen der
Finanz- und Konjunktur-
krise, eine eher verhal-
tene Branchenentwick-
lung. „Dies gilt jedoch
unter der Voraussetzung
von moderaten Lohnab-
schlüssen und einer Sta-
bilisierung der Finanz-
märkte“, sagte Hans-
Dieter Honsel, der Prä-
sident des neu gegrün-
deten Bundesverbandes
der Deutschen Gieße-
rei-Industrie (BDG) vor Journalisten in
Düsseldorf. Je nach Kundenstruktur der
einzelnen Gießereien werde sich die Kon-
junktur im nächsten Jahr uneinheitlich
entwickeln. „Die aktuellen bzw. ange-
kündigten Produktionseinschränkungen
beim Fahrzeugbau werden dämpfend wir-
ken. Vor allem wegen der guten Konjunk-
tur beim Bau von Windkraftanlagen wer-
den in Deutschland aber wieder neue
Gießereien gebaut“, erläuterte Hans-Die-
ter Honsel die Entwicklungen in den un-
terschiedlichen Märkten.
Hans-Dieter Honsel ist der erste Präsi-
dent des neu gegründeten BDG. Im BDG
haben sich die drei Industrieverbände
DGV Deutscher Gießereiverband e.V.,
der GDM Gesamtverband Deutscher Me-
tallgießereien e.V. und der VDG Verein
Deutscher Gießereifachleute e.V. zusam-
mengeschlossen. Der neue BDG vertritt
rund 610 Gießereien. Diese Unterneh-
men beschäftigten Anfang dieses Jahres
rund 87.000 Mitarbeiter. (red)

Christoph Dasburg

Gießereibranche
zuversichtlich

Hans-Dieter Honsel
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Moderne Stromquellen von EWM
sind wahre Hightech-Systeme. Bis-
her mussten sie jedoch mit
Schweißbrennern von der Stange
auskommen. Für EWM ein wesent-
liches Kriterium, in die Entwick-
lung und Fertigung maßgeschnei-
derter Geräte zu investieren. Das
Ergebnis: eine brandneue Serie
gas- und auch wassergekühlter
MIG/MAG-Schweißbrenner vom
Typ MT.

Eine intelligente Gasführung bietet bei
MT-220 und MT-300 beste Wärme-
ableitung aus dem Schweißbrenner.
Der MT-500 kann seinerseits mit einer
Wasser-Doppelkreiskühlung aufwar-
ten. So ist nach Werksangaben mit al-
len EWM-Schweißbrennern besonders
hohe Standfestigkeit und Langlebigkeit
gewährleistet. 

Gute Balance
Das Leistungsspektrum der neuen
Brennerserie reicht je nach Kühlart
von 220 bis 650 Ampere (500 Ampere
Impuls). Spielend leicht austauschba-
re, unterschiedlich gekröpfte Brenner-
hälse bei den Typen MT-220 und MT-
300 gewährleisten sowohl bequemes
Schweißen in allen Positionen als auch
absolute Wirtschaftlichkeit. Ein weiter
Pluspunkt ist die optimale Balance der
Schweißbrenner. Durch die ausgeklü-
gelte Konstruktion wird ein ermü-
dungsfreies Schweißen, sogar in
Zwangslagen erreicht. 

Die MT-500-Schweißbrenner erzielen
eine Stromstärke von 650 Ampere bei
100% Einschaltdauer! Um die Standzeit
der einzelnen Bauteile – und damit den
Kostenvorteil des Kunden – zu maximie-
ren, entsprechen die Brenner den 
hohen Qualitätskriterien, für die EWM
garantiert. 2,8 Millimeter Wanddicke
sorgen für höchste Bruchsicherheit und
beste Isolierung; die intelligente Gas-
führung vermeidet Gasverluste: ein wei-
terer Kostenvorteil.

Steuerungsvarianten
Damit neben den technischen Finessen
auch die Ausstattung nicht zu kurz
kommt, bietet EWM alle neuen
Schweißbrenner mit unterschiedlichen
Steuerungsvarianten an. Die Basisva-
riante bietet eine „Up/Down-Funktion“
mit der Einstellmöglichkeit für Draht-
vorschub und Spannungskorrektur.
Die nächste Stufe bietet diese Funktio-
nen in Kombination mit einem 3-stelli-
gen, digitalen Display zur Kontrolle der
eingestellen Parameter am Arbeits-
platz.
Als besonders komfortbetonte Version
des MT-Schweißbrenners bietet EWM
die Powercontrol 2 an. Hier sind
Schweißstrom, Drahtvorschubgeschwin-
digkeit und  Spannungskorrektur ein-
stellbar und auf dem Display ersichtlich.

Weiterhin können Programme und JOB-
Nummern angezeigt und verändert wer-
den. (spr)

Weitere Informationen zur EWM
HIGHTEC WELDING GmbH, Münders-
bach, und der neuen Technologie fin-
den Sie auf der Internet-Datenbank
www.alu-news.de unter der Rubrik
Firmen A-Z.

EWM entwickelt und fertigt MT-Serie

Brandneue Schweißbrenner 
optimieren Qualität und Kosten   

Aus der neuen MT-Serie
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2006 kommen die Elemente dafür auch
aus Lengerich. Middendorp: „Seither
haben wir dafür in zehn Teilabschnitten
drei Türen und insgesamt 79 Fenster für
Dasburg gefertigt.“
Der Sieben-Mann-Betrieb ist gut aufge-
stellt. „Da es heutzutage ja fast nur noch
Komplettausschreibungen gibt, hätten
wir kaum eine Chance, an die entspre-
chenden Teilaufträge im Glasbereich zu
kommen. Mit Foppe als Partner und
dem Modul der Auftragsfertigung kön-
nen wir da aber jetzt und auch künftig
mitmischen“, freut sich Christoph Das-
burg. (red)

Dienstleistungsangebot genutzt

Glaserei überlebt mit Foppe-Partnerschaft

Kreiskrankenhaus Mechernich: mit Erfolg saniert
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Schon zum siebten Mal präsentierte die
RBB Aluminium AG ihr Leistungsspek-
trum auf der Fachmesse ALUMINIUM
2008 in Essen. Das Unternehmen steht für
Komplettmanagement rund um das Alu-
miniumprofil – beginnend von der Kon-
zeption der Profile über Werkzeugbau,
Extrusion, Anarbeitung, Oberflächenbe-
handlung und Konfektionierung bis hin
zur Lagerung – aus der dann just-in-time
die weiterverarbeitende Industrie bedient
wird. „Dieses Thema stand auch in die-
sem Jahr im Fokus der Gespräche“, 
erklärt Alexander Beu, Junior Assistent
der Geschäftsleitung: „Insbesondere die
Neuerungen im Bereich thermische Tren-
nung von Aluminium-Profilen und unsere
Konzepte für die kundenindividuelle Pro-
filbearbeitung, Lagerung und Logistik wa-
ren sehr gefragt.“
Um den am Markt steigenden Anforde-
rungen nach Komplettlösungen für ver-
schiedenste Produkte weiterhin gerecht
zu werden, wurde bei RBB zum Jahresbe-

Komplettmanagement mit Profil

Das RBB-Messeteam und der beeindruckende Messestand
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ginn in eine neue Produktionshalle inves-
tiert und der bestehende Maschinenpark
erweitert. Zu den Gesamtinvestitionen in
Höhe von 1,2 Mio. Euro zählen zum Bei-
spiel eine Produktionsanlage zur thermi-
schen Trennung von stranggepressten
Aluminiumprofilen und eine automati-
sche Stückverpackungsmaschine für ein-
zelne oder mehrere Profileinheiten, damit
ein durchgehender automatisierter Mate-
rialfluss bis hin zur Profilverpackung ge-
währleistet ist. Mit der Stückverpackungs-
maschine wurde das Leistungsspektrum
vertieft und ermöglicht dem Kunden, just-
in-time komplett konfektionierte Alumini-
umprofile abzurufen. Dies spart Kosten
und Zeit. „Die Messe hat wieder einmal
gezeigt, dass RBB Aluminium seine
Marktposition am Produktionsstandort
Deutschland gefestigt hat und auch
zukünftig seinen Kundenkreis entspre-
chend der Maxime Qualität – Kontinuität
– Zuverlässigkeit mit gewohnt hohem Ser-
vice fachgerecht bedienen wird. (red)


