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NEWS

HAIMER.
SAVE THE DATE

OPEN HOUSE: 40 Years HAIMER Quality
27. - 29. September 2017 in Ingenhausen
Attraktives Seminarprogramm mit hochkaratigen Refe-
renten ermoglichen fachlichen Austausch und Networking.
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Dieser Standard dokumentiert, dass samtliche Struk-
turen, Prozesse und Ablaufe im Unternehmen, zusatzlich
zur ISO 9001, die Anforderungen der Automobilindus-
trie fur Produktionsmittelhersteller vollumfanglich erfullen.

G cHICK

NEUER ONE LOK
JETZT VERFUGBAR

Fur Fragen Uber den neuen ONE LOK kontaktieren Sie Ihre
DIHAWAG Ansprechperson.

HAIMER.

UBERNIMMT
MICROSET

HAIMER hat sich mit dem Zukauf der Microset GmbH zu
einem Systemanbieter rund um das Werkzeugmanage-
ment entwickelt. Die Microset-Werkzeugvoreinstellgerate
erfullen den gewohnt hohen HAIMER-Qualitatsanspruch
und decken die Bedurfnisse nahezu aller Zerspaner ab.
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Christian Haberzeth

LIEBER KUNDE

Sie halten das neuste “update’, das DIHAWAG-
Kundenmagazin in den Handen. Es kommt in einem
neuen, frischen Layout daher, wird aber weiter inter-
essante Produkteinformationen, technische Berichte
und Neuheiten rund um unsere Firma beinhalten.
Generell haben wir unseren Auftritt modernisiert und
auch unserem Logo eine Auffrischung gegonnt, die
Webseite neu erstellt und neue Serviceleistungen ent-
wickelt.

Damit das nicht nur eine Marketingaktivitat bleibt,
haben wir uns neu organisiert und unser Team per-
sonell erweitert, um noch besser auf lhre Anliegen
eingehen und schneller neue Technologien vorstellen
zu kénnen.

Der Leitartikel bringt uns die Bedeutung der
Werkzeugaufnahme als Schnittstelle zwischen der
Maschine und dem Werkzeug néher. Der Flugzeugbauer
Pilatus hat nach ausgiebigen Tests den Mehrwert der
Qualitatsfutter von HAIMER erkannt und setzt kon-
sequent auf das Schrumpfen und Wuchten. Hohere
Produktivitat und Prozesssicherheit sind der Lohn!

An den Technologietagen von HORN in D-Tubingen
von Anfang Mai konnten sich unsere Kunden von der
Leistungsfahigkeit Uberzeugen und die stark erweiterte
Produktion besichtigen. Es war dabei fur alle eindrtick-
lich, mal hinter die Kulissen eines modernen und inno-
vativen Werkzeugherstellers blicken zu kénnen.

Schon bald steht die wichtigste Schweizer
Branchenmesse des Jahres an. Wir laden Sie ein, sich
vom 20. bis 23. Juni 2017 in Genf an der EPHJ selbst
ein Bild Uber die Mikrobearbeitung fur die Uhren-,
Décolletage- und Medizinalindustrie zu machen und
uns am Stand FO3 zu besuchen.

Jetzt winsche ich Ihnen mit dieser Ausgabe eine inter-

essante Lekture und wirde mich Uber ein Feedback
dazu freuen.
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Das erfolgreiche Pilatus Turboprop-Mehrzweckflugzeug
PC-12: Wie die anderen Pilatus Flugzeuge besteht es zu
grossen Teilen aus Aluminium-Strukturbauteilen.”

Bild: Pilatus Flugzeugwerke
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WO VIELE SPANE FLIEGEN ...

__hat die \/\/erkzeug— Die Pilatus Flugzeugwerke AG installierten 2016 neue Fertigungssysteme
spannung eine grosse fir die Zerspanung von Strukturbauteilen aus Aluminium. Um beim

. . Hochgeschwindigkeitsfrasen prozesssicher die gewiinschte Oberflachengiite und
Bedeutung far die Prazision zu erreichen, setzen die Flugzeugbauer durchgédngig Lésungen von

Prozesssicherheit HAIMER ein: verschiedenste Werkzeugaufnahmen und dazu passende Schrumpf-
und Wuchtgerate.

Wenn ein Zerspaner vom Fliegen spricht, meint er in den meisten Féllen: Spane. Bei

HA| MER der Pilatus Flugzeugwerke AG, dem einzigen Schweizer Flugzeugbauer, ist das nicht
; anders. Zwar dreht sich dort am Hauptsitz in Stans fast alles ums Thema ,Fliegen’, doch
nimmt speziell die Zerspanung von Strukturbauteilen sehr viel Raum ein. Um deren

Qualitat und die Wirtschaftlichkeit der Produktion weiter zu verbessern, investierte Pilatus
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2016 in eine komplett modernisierte

Volumenzerspanung. Kernbestandteile
sind zwei flexible Fertigungssysteme, die
sich automatisiert betreiben lassen und
prozesssicher hdchste Qualitat erzeugen.
Walter Duss, Abteilungsleiter Mechanische
Bearbeitung, weist darauf hin, dass dabei
feingewuchtete Werkzeuge zwingend
erforderlich sind: ,Erst die hohe Wuchtgute
der Komplettwerkzeuge - gewuchtet
auf einer HAIMER Auswuchtmaschine
— inklusive HAIMER Aufnahmen sichert
uns eine vibrationsfreie Bearbeitung
und Oberflachen ohne Rattermarken.
hohe
Rundlaufgenauigkeit die Standzeiten von

Ausserdem  verlangert die

Spindel und Werkzeugen erheblich”
Nach Erfahrung von Patrik Odermatt,
als Teamleiter Mechanische Bearbeitung
und Toolshop schon seit langem fur den

Bereich Werkzeuge bei Pilatus verant-
wortlich, zahlen sich qualitativ hochwertige
Werkzeugaufnahmen aus, die langfristig
hohe Stabilitdt und Rundlaufgenauigkeit
bieten. ,Wir HAIMER-
Produkten bezuglich Qualitét, Preis-/
Leistungsverhaltnis, Beratung und Support

haben mit

sehr positive Erfahrungen gemacht’,
berichtet Patrik Odermatt. ,Deshalb trafen
wir die Entscheidung, fur unsere neuen
Fertigungssysteme durchgangig und ein-
heitlich auf Werkzeugspanntechnik von
HAIMER zu setzen! Es kommen ausschliess-
lich Werkzeuge zum Einsatz, die in die
HAIMER Standard-Schrumpffutter, Power
Shrink Chuck ultrakurz oder lang sowie
Power Mini Shrink Chuck geschrumpft
sind oder in den Spannzangenfuttern
Power Collet Chuck sowie speziellen
Messerkopfaufnahmen stecken.

Da Pilatus sehr viele verschiedene Teile
bearbeitet, die mit Wandstérken von
bis zu 1,2 Millimeter extrem dinn und
mit tiefen Taschen ausgefthrt sind, war
die grosse Bandbreite an HAIMER-
Werkzeugaufnahmen ein  wichtiges
Argument. Zudem zeigte sich HAIMER
bei der Spindelschnittstelle flexibel: Fur
die neuen Fertigungssysteme brauchte
es eine spezielle HSK-A 63/80 Aufnahme.
Nach intensiver Abstimmung mit Pilatus
arbeitete HAIMER ein Programm fur diese
Schnittstelle aus und nahm dieses ins
Standard-Lieferportfolio auf.

Von der Innovationsfreude bei HAIMER
zeugt auch die zum Patent angemeldete
mechanische Sicherung Data-Lock fur den
RFID-Chip auf den Werkzeugaufnahmen.
Diese von Pilatus genutzte Losung sorgt
daftr, dass die Datentrager auch bei
hochsten Drehzahlen prozesssicher in der
Werkzeugaufnahme fixiert sind.

Als besondere Starke der Zusammenarbeit
mit HAIMER stellt Werkzeugfachmann
Odermatt heraus, dass er die gesam-
te  Werkzeugspanntechnik aus einer
Hand bekommt: ,Fur jedes HAIMER-
Schrumpffutter sind im Schrumpfgeréat
bereits alle Parameter hinterlegt. Da stim-
men Leistung und Erwarmungszeiten, so
dass wir quasi auf Knopfdruck einen pro-
zesssicheren Schrumpfvorgang bekom-
men. Und das Wuchten funktioniert eben-
so einfach!

Patrik Odermatt, Teamleiter Mechanische Bearbeitung,
und Abteilungsleiter Walter Duss sind sich einig:
JHAIMER ist fur uns ein idealer Partner, der uns
die Werkzeugaufnahmen, die Schrumpf- und
Wuchttechnologie mit einfach zu bedienenden
Geraten zur Verflgung stellt. Aus Erfahrung wissen
wir, dass die Produkte von gleichbleibend hoher
Qualitat sind”
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Diamantbestuckte
Supermini®- und Mini-
Werkzeuge fur die
Bohrungsbearbeitung!
Bild: HORN
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SUPERMINI® UND MINI
MIT DIAMANTSCHNEIDEN

Diamantbestuckte Super-
mini®-und Mini Werkzeuge
erganzen das Produktpro-
gramm von HORN fur die
Bohrungsbearbeitung.

Sie dienen zum Ausdrehen, Kopieren

und Einstechen von Aluminium,

gesintertem Hartmetall, Keramik

oder Kunststoffen. Ebenso kom-
men sie bei Nichteisenwerkstoffen
zum Einsatz, welche entweder durch
ihren Siliziumgehalt hoch abrasiv
wirken oder zu Spanproblemen und
Aufbauschneidenbildung neigen. Die
hierfiir entwickelte Spangeometrie 6st
nahezu alle Prozessprobleme, welche
durch unkontrollierte Wirrspane ent-

stehen kénnen.

Supermini®-Werkzeuge  mit  CVD-
D- oder PKD-Schneiden sind ab
Bohrungsdurchmesser 1,5 mm lagerhaltig
und je nach Anwendungsspektrum in

6 - Technologie die bewegt - www.dihawag.ch

drei Geometrievarianten erhdltlich. Die
HO-Geometrie mit einem Spanwinkel von
0 Grad dient der Bearbeitung hartsproder
Werkstoffe wie Hartmetalle, vorgesinterte
Keramikwerkstoffe, Graphit sowie kurz-
spanendem Messing. Die Einsatzbereiche
der H5-Geometrie, mit 5 Grad Spanwinkel,
sind abrasive und weiche Werkstoffe.
Hierzu zahlen Aluminiumlegierungen mit
hohem Siliziumgehalt sowie faserverstark-
te und andere Kunststoffe mit abrasiven
Bestandteilen. Diamant als Schneidstoff
kommt auch ohne Spanprobleme bei
Edel- und Buntmetallen wie Platin, Iridium,
Gold, Tantal, Titan sowie Sintermetallen
wie Wolframkupfer erfolgreich zum
Einsatz. Die HF-Geometrie findet bei
langspanenden NE-Metallen, wie alle
Aluminiumknetlegierungen, Anwendung.

it

Dazu zahlt auch Kupfer mit seinen
Legierungen wie Bronze, bleifreies sowie
bleiarmes und somit langspanendes
Messing. Die Geometrie dient wegen des
kontrollierten Spanbruches zur effektiven
Verhinderung von Prozessproblemen
durch Wirrspane.

Das mit CVD-D- oder PKD-bestuckte
Supermini®~  und  Mini-Programm
von HORN besticht durch

Alleinstellungsmerkmale im Marktsegment

seine
der Diamantwerkzeuge: aktive
Spangeometrien mit der Innenkdhlung
direkt auf die Schneide.

-

i1

Supermini®-Werkzeuge mit
CVD-D- oder PKD-Schneiden.”



POLIERTE SPANKAMMERN GEBEN

HITZE KEINE CHANCE

Robuste Hochleistungswerkzeuge fur
Werkstoffe bis HRC 67.

Die Hochleistungsfraser der Serien 581P, 583P und 597P
von ZECHA sind speziell auf die HSC-Bearbeitung von
hochlegiertem und gehartetem Stahl bis 67 HRC, vor allem
im Formenbau, ausgelegt. Ab einem Durchmesser von
0,2 bzw. 0,8 mm sind die zuverldassigen Werkzeuge der
PEACOCK-Reihe erhéltlich und iberzeugen durch extrem
stabile Schneidkanten. Dank polierter Spankammern werden
Spane und Hitze schnell aus der Bearbeitungszone abge-
fihrt. Damit lassen sich auch anspruchsvolle Konturen im
Mikroformat prozesssicher realisieren.

PEACOCK - fiir die harten Falle
Feinste Oberflachen, hohe
Mass- und Formgenauigkeit
bei Bestwerten in puncto
Wirtschaftlichkeit - das
die PEACOCK-
auch

erreichen
Fraser aufgrund
von angepassten neuen
Schaftgeometrien mit
weichen Radiusibergangen.
Dazu tragen ausser-
dem die besonders feine
Schneidkanten-Struktur,
die optimierte  Nutform,
die fur die notige Stabilitat
sorgt, sowie die ideale
Stirngeometrie  bei.  Alle
Fraser — egal ob zwei-, drei- oder vierschneidig — Uberzeugen
durch prézisen Schnitt bis ins Zentrum mit allen Schneiden.

Aus diesen Eigenschaften heraus ergibt sich das optimale
Werkzeug zum Bearbeiten von Werkstoffen wie pulvermetallur-
gischen Stahlen, Wolframkupfer, Ni-Cr-Legierungen und Cobalt-

Chrom.

Hochleistungs-Fréser trotzen hoher Belastung

Mit den robusten PEACOCK-Frasern lassen sich Belastungen
durch Hitze nahezu komplett vermeiden. Denn durch die leicht-
schneidende Bauart und die glatte WAD-Beschichtung entstehen
erst gar keine hohen Temperaturen bei der Zerspanung. Spane
werden dank glatt polierter Spankammern schnell vom Werkzeug
abgefuhrt, sodass sich die Prozesstemperatur sehr gut kontrol-
lieren lasst. Die stabile Schaft- bzw. Schneidengeometrie sorgt fir
ein deutliches Standzeit-Plus.

Z-t,

GERMANY

Prazision ist auch in der Hartbearbeitung gefragt — daher sind
die Rundlaufgenauigkeiten der PEAKOCK-Fraser auf max. 0.003
mm ausgelegt und zu 100% vermessen. Die effektiv gemes-
senen Werte von Rundlauf und Radius sind auf der Verpackung
beschriftet.

Auch fiir zéhere Anforderungen

Zwar hat sich ZECHA bei der Entwicklung der PEACOCK-Reihe
auf die Bearbeitung harterer Materialien konzentriert, jedoch
lassen sich aufgrund ihrer hochabrasiven Eigenschaften auch
weichere” und zahe Werkstoffe prozesssicher bearbeiten, wie

Tests beweisen:

,Nicht Uber-

zeugt war ein Kunde, der

weniger

mit dem zweischneidigen
PEACOCK 581P in 2,0 mm
Durchmesser das Material
1.2379, einen zahen, druck-
festen Kaltarbeitsstahl mit 57
HRC, bearbeitete”, so Arndt
Fielen, Vertriebsleiter der
Firma ZECHA. Verwendet
wurde der Fraser mit
WAD-Beschichtung

Schlichten und

T e

—_——
zum
ll & Feinschlichten. Auch nach

PEACOCK-Frdser die optimale Losung.”

langerem Einsatz haftete
die Beschichtung noch her-
vorragend — ihre hohe Dichte und Hérte in Kombination mit der
Geometrie des Werkzeugs garantieren lange Standzeiten und

G

sehr glatte Oberflachen

i

Erhdltlich auf www.dihawag.ch
oder fragen Sie lhren DIHAWAG
Ansprechspartner!”
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REDUZIEREN SIE DIE ll
UMRUSTZEITEN Leicht wie Aluminium

: , . Vibrationsdimmend
Der EROWA Mineralgussturm bietet viel Platz fur Geringe Wiirmeleitung’

das gleichzeitige Rusten von verschiedenen Werk- Bild: EROWA
stucken.

/7

Der Spannturm ist auf dem MTS m
Nullpunktsystem  aufgebaut.  Neue ‘w

Werkstlcke werden hauptzeitparallel

gerUstet. Der Turm mit den fertig bear- EHDW,&
beiteten Teilen ist auf dem Maschinentisch

im Handumdrehen gegen denjenigen mit

den neuen Rohlingen ausgetauscht.

SPANNEN VON KOMPLEXEN GEOMETRIEN

Geeignet fur die Hochleistungszerspanung.

System

Die Stosselformbacken erlauben die
schnelle und exakte Abformung nahezu
jeder Werkstuckkontur.

Es lassen sich so innerhalb von Sekunden
formspezifische Spannbacken schaffen.
Dazu legen sich axial verstellbare Stossel
an die Werkstuckkontur an und stellen
so einen Formschluss zum Werksttck
dar. Nebeneffekt des entstandenen
Formelements ist eine Reduzierung der
tatsachlich erforderlichen

Spannkrafte durcheinen Formschlussanteil.

Spannvorgang
Der eigentliche Spannvorgang erfolgt
mechanisch mittels Schraubstockspindel.

(optional pneumatisch oder hydraulisch
maoglich)
Die Axialbewegung der Stossel ist stufen-

i

los. Die Klemmung der Stéssel in lhrer

werkstickspezifischen  Position  erfolgt Stésselformbacken — schnell und exakt”
hydraulisch. Jeder Stossel wird einzeln . 7.
abgeklemmt. Bild: SPREITZER
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AGENT SPAN — DIHAWAG ERMITTELT

Neu Ubernimmt Agent Span die Ermittlungen und prasentiert knifflige
Falle die ihm von Kunden zugetragen wurden.

Bearbeitung Schnittdaten
Taschen frésen Ve = 300 M/min

N = 7957 U/min ‘j:;
Ausgangslage fz =01 mm e
Schnellere und damit wirtschaftlichere  Vf = 3183 mm/min ‘.‘\m
Losung far das Taschen frasen als bisher! ap=25mm

ae = 0.7 mm
Maschine
Hermle C 22 mit HSK-A 63 Schrumpffutter Verwendetes Werkzeug
von HAIMER / A63.145.12.3 SILMAX VHM-Schruppfraser

HMGO13F12 EV
Kihlung
Emulsion mit 70 bar Ergebnis

94 Minuten Einsatzzeit und eine
Material Halbierung der Bearbeitungszeit!

34 CrNiMn 6 / 1.6582

HORN AUF ZUKUNFTSKURS

Die Tubinger Paul HORN GmbH bezog Ende 2016 ihre
beiden Neubauten fur Produktion und Verwaltung.

Der Préazisionswerkzeughersteller verdoppelt somit seine Kapazitaten und
bekennt sich klar zum Standort Tubingen und zum Produktionsstandort
Deutschland. Das Gesamtinvestitionsvolumen betragt fur beide Gebaude inklu-
sive Produktionsanlagen uber 70 Millionen Euro. Lothar HORN, Geschéftsfuhrer
von HORN: ,Wir investieren in unsere Zukunft. Vor allem unseren Kunden
kommt dies zugute, da wir weiterhin auf Schnelligkeit, hochste Qualitat und
Prazision setzen. Dazu gehéren unsere Mitarbeiterinnen und Mitarbeiter,
unsere Infrastruktur mit Gebauden, Maschinen und Anlagen, Prozessen und

Organisation, unsere Produkte und unser Bekenntnis zu Technologie, Innovation II Hﬂﬂ" II

i1

Die neue
Produktionshalle
der Tubinger Paul
HORN GmbH."
Bild: HORN/
Sauermann

und Produktionsstandort Deutschland”
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FUR JEDE BOHRUNG
DAS RICHTIGE WERKZEUG

Nicht zufallig hat DIHAWAG seit Anfang ein
Hauptaugenmerk auf die Bohroperation gerichtet.
Bohren zdhlt noch heute zu einem der wichtigsten und
schwierigsten spanabhebenden Fertigungsverfahren.
Das zentrale Werkzeug der Spiralbohrer in seinen ver-
schiedensten Ausfiihrungen.

DIHAWAG ist auch auf diesem Gebiet seiner Philosophie treu
geblieben und arbeitet mit mehreren Partnern zusammen — jeder
ein Spezialist auf seinem Gebiet. Das gibt Ihnen Sicherheit mit
diesen Werkzeugen die richtige Wahl getroffen zu haben. Denn
was zahlt sind die Kosten pro Bohrung.

DIHAWAG verflugt Uber ein umfangreiches Bohr-Sortiment, im
Durchmesserbereich von 0.1-160 mm und mit Bohrtiefen im
Verhaltnis zum Durchmesser bis 100 : 1.

Oft aber ist die Wahl des richtigen Werkzeuges nicht ausreichend.
DIHAWAG ist mit seinen Anwendungstechniker fur Sie da, Sie zu
unterstttzen, bei Fertigungsanforderungen zu helfen und Sie zu
begleiten. Vertrauen Sie auf den DIHAWAG Service.

10 - Technologie die bewegt - www.dihawag.ch

Was zdhlt sind
die Kosten pro
Bohrung!”

DIE BOHRER
HIGHLIGHTS IN
DER UBERSICHT

L A B

KLenk

@A

VHM MIKRO-SPIRALBOHRER
DRM. 0.1-3.0 MM, 2-3 / 6-8 X DRM

VHM - SPRIALBOHRER
DRM. 0,512 MM, DIN 338

VHM - SPIRALBOHRER
DRM. 3,0-20 MM, 3 /5 /8 UND 12 X DRM

VHM - SPIRALBOHRER WEGABLU
DRM. 3.0-16 MM, 5 X DRM.

BOHRSYSTEME MIT SCHNEIDPLATTEN
UND BOHREINSATZEN
DRM. 9.5-160 MM , BIS 32 X DRM.

TIEFLOCHBOHRER
DRM. 3.0-40 MM , BIS 100 X DRM.



NEU DAZU-
GEKOMMEN

Wir begrassen im DIHAWAG Team

SUDWEST SCHWEIZ

Mobile +4179 639 72 42
y.barras@dihawag.ch

KRIS ROTHLISBERGER
VERKAUF INNENDIENST

T+4132 344 60 79
.roethlisberger@

+4132 344 60 60
riesen@dihawag.ch

Herzlich Willkommen.)

Technologie die bewegt - www.dihawag.ch « 11




DIHAWAG ///

PRAZISION
AUF DEN PUNKT
GEBRACHT!

EPH] VOM 20. - 23. JUNI 2017
PALEXPO, GENF

Wir heissen Sie herzlich Willkommen an der diesjahrigen
EPHJ in Genf Die Fachmesse im Bereich Uhrmacherei-
Juwelierskunst.

Fur Sie zusammengestellt haben wir ein Sortiment an Hochprazisionswerkzeugen
unserer Top-Lieferanten HORN, ZECHA UND SILMAX.

Im Bereich Spanntechnik prasentieren wir Ihnen Live das neue Microset-Gerét
von HAIMER - Werkzeugvoreinstellungen leicht gemacht!

Angetriebene Werkzeuge von EWS sowie das Sortiment an hoch prazisen

Lionel Fabre Spannwerkzeugen von SCHLENKER erganzen unser Ausstellungs-Sortiment.
Key Account Manager
DIHAWAG HORLOGERIE! Wir freuen uns auf Sie!

h' :-__.l FECHA HAIMER. [Estener EWS /(G
Rt or DIE EVOLUTION IN DER DIAMANT-
STAND F03 BESCHICHTUNG VON FRASERN!

Nach mehrjahriger Forschungs- und Die Standardfraser vom Typ IGUANA werden

Entwicklungsarbeit  stellt ZECHA in drei Versionen angeboten:
nun erneut eine einzigartige neue
Technologie vor. . Kugelfraser ab 0,5 Durchmesser

: . (zum Formfrasen)
Die Produktpalette der IGUANA Fraser

D\amanfbeschlchtete . Hartmetall Torusfréser Z=2 ab 0,5
Schaftfraser ~ werden  mit  neuster
Lasertechnologie  bearbeitet. Dadurch
entsteht ein  Schneidkantenradius von
1 p. Die Diamantbeschichtung des
Werkzeugs bleibt homogen und erzielt
eine hervorragende Standzeit selbst bei
der Bearbeitung stark abrasiver Werkstoffe

Durchmesser (zum Schruppen)

. Schaftfraser Z=3 mit scharfen
Schneidkanten (zum Schlichten)

/ ll Alle Standardwerkzeuge sind lieferbar.
Gerne zeigen wir lhnen den _ _ _
neuen IGUANA von ZECHA an tW'te e‘etmfh Bge‘al(lj_e”empﬁr_aph& _fehar’ DIHAWAG HORLOGERIE und ZECHA
der EPHJ in Genf, und freuen uns etem Rupterserylium,  Flatin, bielreiem stehen bei der Verbesserung Ihrer Prozesse
auf spannende Gesprache” Mésslmg etc., und vdas bei ubérrz{gender an Ihrer Seite.
Préazision und feinster Schnittfihrung.

Update DIHAWAG///
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