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Die erste und wichtigste aufgabe unseres engineering - team
ist die durchfiihrung einer grindlichen analyse
technische gnforderungen an das produkt, um :

Das optimale konzept finden produktionstechnologien
ZUr reduzierung produktionszeit und verkirzung
abgeschlossen produktionszeit

Definieren des konzepts von technologie und
spanhen grundlage im prozess der verarbeitung
eines produkts mit einem zweck gewahrieistung
einer mdglichst stabilen produktion prozesse
sowie produktkontrollprozesse

Definieren des Konzepts von Spannwerkzeugen
und anfarderungen zur entwickiung von

sonderspannwerkzeugen anwendung maglichst
vieler produktionsvargidnge IN EINER WEISE ; und alleine team und reduzierungen ZEIT MACHEN.

Definieren der Moglichkeit, spezielle schneidwerkzeuge zu verwenden und zu entwickeln ,
mit dem ziel, die anzahl zu verringern produktionsablédufe und -abldufe; und damit
die zeit der herstellung.

Diese Herangehensweise und fokussierung ermdglicht es uns, die optimale produktion zu
erreichen Konzept, und am Anfang des produktionsprozesses machen wir es optimal und
wirtschaftlich akzeptahel; was zur Bereitstellung WIRTSCHAFTLICH AKZEPTIERBARER
PRODUKTPREISE fihrt PRODUKTE.




ﬂpﬁ?ﬂnfes pfaefukﬁsnsknhze;}fﬁreﬂen wir sicher :

- OPTIMALE HERSTELLUNGSTECHNIK

Das durch ein stabiles produktionskonzept definiert ist und
es zielt in erster linie darauf ab, eine verringerung der
anzahl zu gewdhrleisten produktionsvorginge
(verschdarfung) und vorgédnge, die zu einer reduzierung

fihren produktionszeit.
- ENTWICKLUNG UND NUTZUNG VON

SONDERSCHNEIDWERKZEUGEN

Der Hauptvorteil unseres Engineering-Teams ist die Entwickiung
im Bereich der sonder schneidwerkzeuge titig,

wao in threm eigenen

anordnung, die wir entwickeln:
VHM, WSF und PKD sondefriser
werkzeuge, mit denen wir bieten
reduktion produktionsbetrieb und
interventionen und daher
reduzierung der produktionszeit.

- AUSWAHL DER OPTIMALEN PRODUKTIONSAUSRUSTUNG

technologie design , treffen wir die optimale auswahl der
produktionsaniagen durchzufithren verarbeiten.




PRODUKTIONSMOGLICHKEITEN

Unsere Produktionskapazitdten umfassen eine vielzahl
unterschiedlicher verarbeitungsmethoden und - verfahren,
mit denen wir das gesamte produktionsspektrum abdecken
kénnen in bezug auf :

- Produktkomplexitéten

(Einfache, mittlere und hohe verbundprodukte
- Mengen erforderlich

(Einzel ; Klein und Mittelserienproduktion)

und bieten unseren Kunden:

- Konkurrenzfdhiger verkauf - kaufpreis
- Schnelle und flexible lieferung
- Stabile und zuverldssige qualitét

Unsere technologischen und produktionskapazitdten
sind spiegelt sich im folgenden wider :

CAD-DATENANWENDUNG

Fir die Produktion verwenden wir ein 3D-modell des
kunden; oder entwickeln eigenes 3D-modell aus der
zugangstechnischen dokumentation; von die wir

entwickeln die dokumentation, die wir brauchen CAD

CAM ausarbeitung des technologischen
herstellungsprozesses und spdter fiir denProduktionsprozess.
Dieser ansatz garantiert uns eine reduzierung der produktion
fehler auf ein minimum.

CAD / CAM-PROGRAMMIERUNG

Wir verwenden CAD CAM, um die verarbeitungstechnologie
zu entwickeln programme der weltweit bekanntesten
hersteller wie zum beispiel : Solid CAM , NX, Top Solid,
Mastercam. Bei der entwicklung der technologie der
produktion haben wir Module fiir : Drehen (X-Z) ;

Drehen (X-Z-C) ; Drehen (X-Z-Y-C) ; 2.5 Frasen (X-Y-1/2 Z),
4-Achsen-Frasen (X-Y-Z-B) und 5-Achsen-Frasen (X-Y-Z-B-C).
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SCHNEIDEN

Das Material wird halbautomatisch abgeschnitten
maschinenbauer KASTO mit automatik hinzufltigen von
materialien und programmierten arbeitsmappen modi.

Wir kbnnen schneiden:

- Stabmaterial @ 400
- Plattenmaterial 400 x 250

DREHEN X-Z

Flir das klassische drehnung im X-Z-koordinatensystem
verwenden wir drehmaschinen vom hersteller: Index,
Daewoo - Puma, Gildemeister, Traub.

Mit den oben genannten produktionsanlagen kénnen wir
durchfitihren cchaben bis zu @ 400 mm durchmesser.

LANGES DREHEN VON VERARBEITUNGSMATERIALIEN

Das Drehen von langen werkstiicken (bauteilen) erfolgt mit
anwendung eines support- und support-Systems.

Indem wir uns auf das spike-system verlassen, kbnnen wir
leistung erbringen abkratzen von werkstiicken (bauteilen)
bis @ 250 mm und arbeitsldnge 800 mm

DREHEN MIT X-Z-C-Y ANGETRIEBENEN WERKZEUGEN

Bearbeitung der komplexeren und komplexeren
Komponenten, die sie enthalten frdselemente; wir tun dies
durch das anwenden von drehmaschinen mit

angetriebene werkzeuge von DAEWOO - PUMA.

Mit den oben genannten gerdten handhaben wir
komplexere produkte auf eine art und weise, dass wir die
produktionsabldufe von Drehen und Frésen, und wir
reduzieren die anzahl der produktionsvorginge feedback
geben verlauf gespeichert .




= |INTEGRIERTES DREHEN MIT MEHREREN REVOLVERKOPF

Bei der verarbeitung von produkten , die sich durch sein
aquszeichnen fur die verarbeitung werden grofie
materialmengen bendtigt , wir verwenden maschinen, mit
denen gearbeitet werden kann mehrere werkzeugtrager
gleichzeitig. Zu solchem so reduzieren wir

die produktionszeit und die kosten produktion.

» [INTEGRIERTER MULTI-SPINDEL-DREHEN

Zur Herstellung komplexer hrehteile in hohen serien
produktion verwenden wir gerdte mit mehreren
arbeitsspindeln und integrierte materialzufiihrungen.
Mit dem unbekannten gerdte vom Hersteller INDEX ; wir
sind in der lage angebot der produktion von komplexen
maschinenteifen in medium und massenproduktion.

« DREHEN VON TEILEN MIT KLEINEN DIMENSIONEN

Wir sind kompetent fiir die herstellung kleiner
maschinenteile abmessungen in natch- und high-batch-
produktion.

Wir haben schnelle und flexible ausristung von
renommierter welt hersteller (STAR , CITIZEN) , der voll
geeignet ist zur herstellung von kleinteifen, Auf der anderen
seite haben wir eine hohe produktionserfahrung kleine
teile; von der Technologieentwicklung zu anwendungen
von spezieflen schneidwerkzeugen.




\ hohes maf sicher reproduzierbarkeit .

Optimierung der Fertit
Werkstiickspannsystem
Schneidwerkzeugen siche
Wettbewerbsfdhigkeit

FRASEN 2.5 D

Fir frisarbeiten im 2,5 D bereich wir haben maschinen
von folgenden herstellern : Deckel Maho , Micron und
Hermle; mit verarbeitungsfdhigkeit abmessung

850 mm x 450 mm x 350 mm.

Mit den oben genannten gerditen unter verwendung des
CAM-Systems wir erreichen sehr hohe
qualitétsanforderungen Uber bearbeitete oberfidche,
mafsgenauigkeit komplexitat der verarbeitung.

FRASEN MIT DREHTISCH (3 + 1 ACHSE)

Zur herstellung von produkten mit strengen anforderungen
in bezug auf das erreichen der gegenseitigen abhdngigkeit
von toleranzen positionen verwenden wir maschinen mit
einem drehteller (viertens zusdtzliche achse). Indem wir
dasselbe anwenden, beeinflussen wir das hohe niveau
prozesswiederholbarkeit und verarbeitungsgenauigkeit

FRASEN MIT DREHTISCH (3 +2 ACHSE )

Zur verarbeitung von produkten mit extrem hoher
komplexitdt von die frage der komplexitét der
produktionsanforderungen (verarbeitung unter

winkel und positionen der arbeitsachsen) verwenden wir
eine drehtischmaschine, die zwei extra achse haben.
Unter solchen bedingungen stellen wir ein sehr




THERMISCHE BEHANDLUNG

Neben der spanenden bearbeitung kénnen wir auch
anbieten herstellung von produkten, die nachtrdglich
thermisch oder thermisch erfordern thermochemische
behandlung wie:

- Vakuumtemperieren
- Plasmanitrieren

sowie oberflaichenschutzverfahren:

Kaltverzinkung
Heifsverzinkung
Brunching
Phosphatieren

GERADE UND RUNDSCHLEIFEN

Das GERADESCCHLEIFEN erfolgt auf halbautomatischen
maschinen von Cetos Hostivar und KellenBerger.

Mit den angegebenen geradschleifmaschinen

Wir sind in der lage , schleifprodukte anzubieten
maximale abmessungen 700 mm x 400 mm x 250 mm.

Das RUNDSCHLEIFEN wird auf CNC-Programmierern
durchgefiihrt Maschinen des bekanntesten europdischen
Herstellers : Studer und Tschudin.

Mit den vorgenannten rundschleifgercten in

wir kbnnen Innen- und aufSenschleifen

oberfldchen bis mittlere oberfldchenkomplexitit, max
abmessung © 300 mm x 700 mm.
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MESSUNG UND KONTROLLE

Das wichtigste Segment unseres Geschdjfts ist die kantrolle
produktionsprozess. Unser produktkontrolisystem ist
definiert durch die folgenden stufen:

KONTROLLE DES ERSTEN STUCKES

Der erste Schritt des Steuerprozesses besteht darin, das
erste stilick zu steuern, fur das eine detaillierte kontrolle
aller geometrischen merkmale wird durchgefiihrt
(abmessungen , oberflichenrauheit , form und
positionstoleranzen) , sowie die erstellung eines
vollsténdigen messberichts.

Bel der steuerung des ersten stiicks verwenden wir
manuelle und optische messgerdte

INTEROPERATIONELLE KONTROLLE

Wahrend des Produktionsprozesses wird eine vollstdndige
kontrolle gemdfS durchgefihrt definierte [ntensitdt der
kontrolle durch die produktion angestellte; sowie
interoperative steuerung durch qualitétskontrolle.
produktionsprozesskontrofle und interoperative kontrolle
Wir fihren mit hilfe von eingestellten messgerdten und
geraten an das werkstiick angepasst.

LETZTE KONTROLLE

Nach Abschluss des Produktionsprozesses ist das finale
abgeschlossen stichprobenkontrolle und messdesign
herichte. Der Prozess der kontrolle und erstellung des
berichts erfolgt mit anwendung von koordinaten- und
optischen CNC-Messgerdten. Nach kundenwunsch leisten

\ wir 100% nach bedarf kontrolle der fertigen produkte und

ersteflung des messprotokolls .




* TRANSPORT UND LIEFERUNG

Fir die Lieferung von Produkten in das gebiet der
westeuropdischen ldnder stellen wir unseren eigenen
COMBI - transport zur verfiigung ; mit denen wir zusdtzlich
rohstoffe , halbzeuge , verpackungen und komponenten
gewinnen.

Mit unserem eigenen Transport bieten wir die notwendige
flexibilitét in bezug auf lieferzeit und restlieferzeiten , da wir
durchschnittlich 24 Stunden bendtigen, um unsere waren in
westeuropdische Idnder zu transportieren.

Fir groRere Transportmassen (liber 5 Tonnen) tbergrofie
transporte, die ein grofSes volumen erfordern ; neben dem
linienverkehr greifen wir auf die dienste internationaler
Speditionen und lokaler transportunternehmen zuriick .
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MASCHINEN LISTE

A. ABTRENNEN

( Hersteller KASTO )
Serie Micut 2.6
Stlickzahl 1
Herstellungsjahr 2011
Steuerung Halbautomatisch

Achse 1

@D (mm) 200

Arbeitsbereich L (mm) 1500
X (mm) -
Y (mm) -

\ Z (mm) - y

(" Hersteller KASTO )
Serie ABA A2
Stlickzahl 1
Herstellungsjahr 2012
Steuerung CNC

Achse 1
@D (mm) 400

Arbeitsbereich L (mm) -
X (mm) 450
Y (mm) 1500

\_ Z (mm) 400 )

( Hersteller DOOSAN i
Serie Puma 300 M
Stlckzahl 1
Herstellungsjahr 2010
Steuerung CNC

Achse X,Z,C
@D (mm) 350
Arbeitsbereich L (mm) 900
X (mm) -
Y (mm) -
L Z (mm) - Y,




C. FRASEN

---------------------------------------------------------------------

Hersteller

DOOSAN

Serie PUMA 2500 SY
Stickzahl 3
Herstellungsjahr 2012
Steuerung CNC + lader
Achse XZ.CY
D () a0
Arbeitsbereich ; fﬂ’“"f”] 1000
Y {mm)
£ [mim)
-
Hersteller INDEX
Serie G200
Stickzahl 2
Herstellungsjahr 2007
Steuerung CHC + lader
Achse X, ZCY.B
B [mm) 250
Arbeitsbereich ; Emm]] 45_}0
CYimm) | -
Z [mml =

o
Hersteller

GILDEMEISTER

Serie CTX400
Stickzahl 2
Herstellungsjahr 2010
Steuerung CNC
Achse ¥Z.C
Z0 (mm) 350
Arbeitsbhereich L (mm] 900
X imm) -
¥ ()
Z [mm) -

[ Hersteller DECKEL MAHO
Serie DMU 60T
Stlickzahl 3
Herstellungsjahr 2007
Sreuerung eNe

Achse XY.Z.B
=0 mm) -
Arbeit ich L (] -
rbeitshereic o) i
¥ {mm 600
Z [mm) 450
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Hersteller

DECKEL MAHO

- Serie DMU 50T
Stlickzahl 2
Herstellungsjahr 2003
Steuerung CNC
Achse XYL
Z=0 [mm) =
i : L [rm) -
Arbeitsbereich i 800
¥ {mm) 450
L [mm) 350
r e
Hersteller DECKEL MAHO
Serie DML 6OP
Stlckzahl 2
Herstellungsjahr 2012
Steuerung CHNC
Achse XYZ,B.C
S mm) | -
Arbeitshereich L (mm) 7
et l X {mm) 650
¥ (mm) 650
\ £ (mm) 550 J
' Ty
Hersteller DECKEL MAHO
Serie DMU 60E
Stlckzahl 5
Herstellungsjahr 2005
Steuerung CNC
Achse XELC
ZD [mm) =
Arbeitshereich L (] 2
X imm] 750
¥ (mm) 400
W Z [mm) 230 J
[ Hersteller HURCO )
Seria VIVIX30 i
Stickzahl 5
Herstellungsjahr 2012 - 2018
Steuerung CHC
Achse X.Z.C
&0 imm) u
Arbeitsbereich L (mm) -
X {mm) 00
~ ¥immj | 400
\. Z [mm) 280 J
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D. MASCHINEN FUR A
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Hersteller

CITIZEN

Serie L12
] Stiickzahl 4
Herstellungsjahr 2004 - 2010
Steuerung CNC + Lader
Achse 2 x(X,Y,2)
@D (mm) 12
Arbeitsbereich L (mm) 90
X (mm) -
Y (mm) -
Z (mm) -
( N
Hersteller CITIZEN
Serie 520
Stuckzahl 3
Herstellungsjahr 2011 -2014
Steuerung CNC + lader
Achse 2x(X,Y,Z)
@D (mm) 20
Arbeitsbereich L (mm) 130
X (mm) -
Y (mm) -
\ Z (mm) = Y,
[ Hersteller STAR i
Serie SW 20
Stickzahl 2
Herstellungsjahr 2010-2012
Steuerung CNC + lader
Achse 2x(X,Y,Z,C)
@D (mm) 20
Arbeitsbereich L (mm) 130
X (mm) -
Y (mm) -
\_ Z (mm) - y,
i Hersteller STAR )
Serie SW 32
Stlickzahl 1
Herstellungsjahr 2014
Steuerung CNC
Achse 2x(X,YZ,0)
@D (mm) 32
Arbeitsbereich L (mm) 160
X (mm) -
Y (mm) =
\_ Z (mm) - v
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Hersteller

MITUTOYO

Serie

CRYSTA

Stiickzahl

1

Herstellungjahr

2013

Steuerung

Arbeitsbereich

Digimar 817 CLM

i Hersteller MAHR
Serie MARSURF XCR 20
Stiickzahl il
Herstellungjahr 2011
Steuerung Automatisch

Achse X,Z

@D (mm) 450

Arbeitsbereich L (mm) 80
X (mm) -

Y (mm) -

\_ Z (mm) -

r
Hersteller MAHR
Serie MAR SURF CD280
Stlickzahl 1
Herstellungjahr 2012
Steuerung CNC

Achse X,Z

@D (mm) o

Arbeitsbereich L (mm) 50
X (mm) 5

Y (mm) =

\_ Z (mm)

( Proizvodac MAHR
Serie DIGIMAHR 817 CLM
Stiickzahl 1
Herstellungjahr 2010
Steuerung Manuell

Achse X,Z,C
@D (mm) =
Arbeitsbereich L (mm) =
X (mm) =
Y (mm) =
\_ Z (mm) -
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