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Maschinen, Werkzeugen und lechnologie
Schlusseltertig aus eine Hand




Schwerpunkte unseren technischen Qualifikationen sind:

- Schlusselfertige 'Technologielosungen
- Optimierungen fur die Metallbearbeitung
- Schulungen und technische Unterstiitzung

Ausgehend von der Zeichnung des Kunden oder dem
Musterwerkstuck, erarbeiten wir auf Basis von Projektvolumen und
Budget eine umtassende L.osung fur unseren Kunden, oder
optimieren bestehende Prozesse mit maximaler Wertschopfung und
vorhandenen Produktionsmittel mit minimalen Investitionen.




Das Konzept

- Kurze Realisierungszeit
- Umfassende Aufgabenlosung
- Griindliche Projektaufarbeitung
- Garantiertes Ergebnis oder Endprodukt
- Die Verwendung von Sonderlosungen
- Genaue nachfolgende Produktionskontrolle auf der
Grundlage der Einrichtungsbliatter und Bearbeitungszeitkarten
- Anwendung von besten Technologien bei der Umsetzung des Projekts

- Genaue Berechnung der Realisierung des Projektes - seiner Rentabilitit




Beispiel. |
lechnologie fiir Gehausebearbeitung

Technologie der
Gehiusebearbeitung
Keilschiebergehiuse DN150
Keilschiebergehiuse DN 200
Sicherheitsventilgehduse DN 150
Sicherheitsventilgehiuse DN 200




Technologie der Gehdusebearbeitung - Erster Schritt
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- Projektanalyse
|
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- Auswahl der Technologie

- Konstruktion der Vorrichtungen

= Herstellung von Vorrichtungen

- Auswahl der Werkzeugen

| .




Beispiel. |
lechnologie fiir Gehausebearbeitung

Herstellung des CAD-Modells




Beispiel. 1
Technologie fiir Gehiusebearbeitun

Konzept der

Werkstiickaufnahme
ohne Verformung
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Die Grundplatten des Nullpunktsystems
befestigt auf emer Basispalette
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Universelle Aufnahme fiir Vorrichtungen

CAD-Modell einer weiteren

Vorrichtung fur gleiches
Nullpunktsystem




Beispiel 1 / Schritt 2

lechnologie tur Gehausebearbeitung

- Auswahl der Werkzeugmaschine
- Aufbereitung und Modernisierung

- Auswahl von Werkzeugen und Programmierung
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erkzeugmaschinen vor der Aufbereitung

Lwer glewche Maschinen fiir grofsere Prozesssicherhert




Werkzeugmaschinen vor der Aufbereitung

Arbeitsraum, Bearbeitungszone




Maschinenvorbereitung

- Beide Maschinen wurden komplett tiiberarbeitet
- Alle Systeme wurden gepriuft
- Alle notigen Teile erneuert

- Kine Maschine wurde mit eitnem Messsystem fur
Werkzeugvermessungen nachgerustet




Im Autbereitungsprozess

Optische Aufbereitung




Arbeitsraum wurde uberarbeitet und neu lackiert

& alle Dichtungen wurden erneuert




Ergebnis

- Kunde bekam zwel neu iiberarbeitete Maschinen
- 1 Jahr Garantie auf alle Teile und Systeme

- Optisch und Technisch auf neuestem Stand




ge Maschinen

1

Fert




|
]

Arbeitsbereich

Neue Fenster und Dichtungen




Maschinenverladung







lechnologie der Gehausebearbeitung

Ergebnis:

Vorherige Bearbeitungszeit von einem Gehause DN 200:
4,5 Stunden

Neue Zeit:

Komplettbearbeitung in einer Aufspannung in 70 Minuten (Bearbeitungsaufmal3
zum leil bis 18 mm)

Vorherige Bearbeitungszeit von einem Gehause DN 150:
4 Stunden

Neue Zeit:

Komplettbearbeitung in einer Aufspannung in 45 Minuten
(Bearbeitungsaufmald zum Teil bis 18 mm)




lechnologie der Gehausebearbeitung

Das Projekt umfasste:

- 2 Werkzeugmaschinen (komplett tiberarbeitet und gepritft)
- 4 Vorrichtungen

- Werkzeuge fir 4 Teile (Inklusive Sonderlosungen)

- GNC Programme

- Chetmontage und Inbetriebnahme

- Schulung 1 Woche beim Kunden im Werk
- 1 Jahr Garantie aut gesamtes Projekt

Projektkosten: weniger als 500.000 €

Realisierungszeit: 4 Monate fiir gesamtes Projekt




Beispiel.2

Projekt fuir die Serienfertigung




Projekt - Bearbeitung von

Schiebergehause DN 25

Komplette Technologie mit Maschine,
Vorrichtungen, Werkzeugen und
Programmen, mit Chefmontage und

Schulungen




00-5SZ0-090LL VN I- I— \Q/ ( v )
L 1142037 R1:02
P60H1T™ @
06, 88 .
R3:03 psomre" 21 gl > e o
* ‘ = f C)
R2:02 Rob3 ROS 3 ' X S -
e - 2 o
S 55:037 & 5 .
3 — T % 35
\/Re63 9 3
/ 3\ wai] | N\ & %"‘
Dle=|e A o ) e
T1 225 g 1 E [BL- I6 B
ol z|= =] A o 2,
?‘3 § - by - . = [¥a) }/6
v <
8:018 Y RO/ st
'% 19:031 /5 R2:03 nnabxu NuMelssM cnocaBom
i 68:037 | [
4205 %0215 ; % =
10420435 5 - 5 (21) ? I I
) / W — 1 - :
ﬁ_ R1:02 0 // I |
1 (€ 97 e
: \ :
T
=LA - 45
&ille
K
(-.
E
? 1 *Paamepu dns cnpabok
:‘ 2 Heycaaomue numedsse paduycy 5 mm
= 3 Nocodoywe Mecma nod cédna #35HTxk H11 oBpadomame 30 oty
t ycmanobry
! 4 . L0 - KCA 11040-0255-00
‘ & Mopxupobome b coombemembuu ¢ Budom B. lpupm Brnyxwd,
g bucomod 1205 MM K | ow
F 5 Prp 6,0 Mo -
‘E", 6K5234 BA1200A 24 KrATOCT 97088 KBt neapmam po

Z.eichnung

Monatlicher Bedarf man. 53000 Stiick




Konzept fur
Werkstuck
und Vorrichtung

Optimale Positionmierung in der
Vorrichtung fiir Prozesssicherhent




Konzept fur
Werkstuck
und Vorrichtung

Anwendung mit Doppelspanner

von Fa. Gressel




Simulation und Prutung des
Arbeitsbereiches der Maschine




Konzept einer Universalautnahme
mit Nullpunktsystem

Unwerselle Ausfiihrung




CAD-Modell einer Vorrichtung tur die
Bearbeitung von 8 'leilen zur gleichen Zeit




Fertige Vorrichtungen in der Produktion beim

Kunden




-

' hselpaletten
trum Mazak N630 mit10 Wec
Bearbeitungszen




donderwerkzeuge

- Fur Projekte werden Sonderlosungen entwickelt
- Dadurch erreicht man eine hohe Prozesssicherheit
- Verkiirzung der Bearbeitungszeiten

- Minimierung von Werkzeugkosten







donderwerkzeuge fiir das Projekt

- Stufensenker

- 'T-Nuteniraser

- Sonderbohrer







lechnologie der Gussgehausebearbeitung

Ergebnis:

- Komplettbearbeitungszeit vom Schiebergehause DN 25
in einer Aufspannung - 5 Minuten (1/3 der vorherigen Zeit)

- 100% geometrische Genauigkeit der Bearbeitung

- Vollstandige Werkzeugkontrolle im Bearbeitungsprozess
durch Anwendung von Sonderwerkzeugen




lechnologie der Gehausebearbeitung

- Projektgesamtkosten: weniger als 650.000€

- Be1 emner Leistung von uber 5000 lTeilen im Monat




Neue Aufgabe 1im Projekt

Im Falle der Gehauseherstellung mit einer Dichtungsnut nach GOST
12815-80 Ausfilhrung N-7, kommt die Drehbearbeitung auf einer
CNC-Maschine hinzu.

(Zwe1l Autspannungen mit einer Dauer von 6 bis 8 Minuten)

Die Autgabe war, ein Werkzeug zu entwickeln, welches die komplette
Bearbeitung vom 'leil in emner Aufspannung ermoglicht




o

Querschnitt von

V-Dichtungsnut

.




Dichtungsnut wird be1 geschmiedeten
Teilen fur hohere 'lemperaturen und
hoherem Druck eingearbeitet




Neues Werkzeug

Dneses Werkzeug ermaglicht die
komplette Bearbeitung im
Bearbeitungzentrum

i




.
- -
......

lests und Versuche

Mat sehr gutem Ergebnis




Ergebnis

Be1 einer durchschnittlichen Schnittgeschwindigkeit von 130 m / min
und dem Vorschub pro Umdrehung 0,13-0,16 mm, betrug die
Bearbeitungszeit 6 Sekunden pro Nut

- Durchschnittliche Bearbeitungszeit nach alter 'Technologie: 420 Sek

- Neue Bearbeitungszeit: 12 Sek

- 6.8 Minuten Zcitersparnis

33 mal schneller!




Wirtschaftlicher Effekt

— Bei einem Volumen von 5.000 Teilen im Monat betragt die durchschnittliche Einsparung
566,7 Maschinenstunden

— Die Notwendigkeit einer Investition in mindestens zwei GNCG-Drehmaschinen entfallt daher
— Investitionseinsparungen fur den Erwerb von zusatzlichen Maschinen: mindestens 300.000 €
— Investitionseinsparungen fiir den Erwerb von Werkzeugen und Zubehor ca. 50.000 €

Unter Berucksichtigung der Kosten fur Inbetriebnahme, Verbrauchsmaterial, Gehalt von vier
Personen fur die Bedienung von zwei Maschinen in zwei Schichten, Wartung und Strom,
kommen wir zu folgendem Ergebnis:

Gesamteinsparungen bei der Einfiihrung neuer Technologie im ersten Jahr betragt mindestens

400.000 - 500.000 Euro




Beispiele von entwickelten
Vorrichtungen




2-FachVorrichtung

Vorrichtung fiir den Schieber
6920
Komplettbearbeitung in einer
Aufspannung - gegentiber
fruheren 7 Aufspannungen
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Vorrichtung mit Nullpunktsystem

Vorrichtung fur die

Komplettbearbeitung eines
Keilschiebers DN 150




40-Fach Vorrichtung

Mehrstellenspannvorrichtung fur
die Bearbeitung von
Turscharnieren fur 40 Teile und
zwel Aufspannungen gleichzeitig




8-fach Vorrichtung

Vorrichtung fur die
Bearbeitung von 8 Gehausen

DN 50 zur selben Zeit




donderlosung

Projekt fur die Vorrichtung zum
Roboterschweil3en
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Vorrichtung




Beispielteile aus dem

Werkzeugbau




Ausarbeitung von Komplettlosungen fur kleine leile




Prototypenherstellung

- HILT'T Bolzenschussgerat




e




Beispiele mit
Multitaskingbearbeitung
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Komplette lechnologieentwicklung

- Neue Produktserie ,,Melt-Disk*
(Kompaktverteiler fiir Heil3kanaltechnik)

- lechnologieausarbeitung

- Werkzeugauswahl

- Erstellung von GNG Programmen
- Konstruktion vonVorrichtungen

- Herstellung aller Vorrichtungen




' 11

= _._.:z,i 1
.@2 LAY /]




CNC Schleiftechnologie

- Mit Studer S33

- Komplett neue lechnologie tur Verschlussnadeln in der

HeiBBkanaltechnik

- lechnologieausarbeitung
- Erstellung von GNCG Programmen

- lechnologieeintuhrung







Vielen Dank fiir Thre Aufmerksamkent

Viadvmir “Timofeev
GEO

Quettigstrape. 12
DE-76550 Baden-Baden
e-Mail: info(@era-tech.de




