


Wagner findet man uberall...

Automobilindustrie Erneuerbare Energie Maschinen und Anlagenbau

Baumaschinen




von Beginn an ...

Selbstverstandlich sind wir schon ab der
Planungsphase fur unseren Kunden da.

Nachdem uns alle Unterlagen vorliegen,
werden sowohl die relevanten Auspragungen
am Werkstick als auch die Machbarkeit
(innerhalb unserer Fertigungsmaoglichkeiten)
Uberpruft.

Bei kritischen MalRen oder Plausibilitatsfragen
treten wir gerne mit unseren Kunden in
Kontakt und suchen nach einer passenden
Losung.

Gerne geben wir auch Erfahrungen und Ideen
an unsere Kunden weiter!

Nach Klarung samtlicher Fragen erstellen wir ein Angebot.
Dieses basiert auf einer genauen Kalkulation der benétigten Arbeitsschritte.

Sofort nach Auftragseingang kann die Fertigungseinplanung erfolgen und der Umsetzungsprozess gestartet werden.

Der Fertigungsprozess selbst beginnt dann bei der Programmierung unseres Maschinenparks.
Hierfur sind die Softwarespezialisten bei Wagner Metalltechnik bestens auf den einschlagigen Programmiersystem geschult.

Naturlich hat jeder Kunde bei uns im Haus einen personlichen Ansprechpartner, der neben der Angebotserstellung die
Verantwortung fur die Auftragsumsetzung tbernimmt und Sie bei allen Fragen und Problemen betreut.

Alles aus einer Hand ~ mit einem starken Partner an hrer Seite!



Prazision pur ...

Mit unseren modernen CNC-Laser-schneidanlagen

leisten wir innerhalb kilirzester Zeit absolute Prazisionsarbeit.

Wir haben dauerhaft ca. 500 to Stahl-,
und Edelstahlbleche in unterschiedlicher
Gute auf Lager.

Mit einer Genauigkeit von bis zu

0,05 mm schneiden wir flir Sie:

Stahl bis 25 mm
Edelstahl bis 40 mm
Feinkornstahl bis 25 mm
Kupfer bis 6 mm
Aluminium bis 25 mm
Silber bis 2 mm

Die maximale Bearbeitungsgrofiie
betragt 4000 x 2000 mm.

Das Laserschneiden bietet Ihnen folgende Vorteile:

* Erzeugung beliebiger, gerne auch komplizierter Konturen
» Prazise, in der Regel gratfreie Schnittkanten
* Bauteile kdnnen sofort weiterverarbeitet werden

» hohe Schnittgeschwindigkeit

Quelle: Trumpf-Gruppe



absolute Power...

Ein ideal ausgestatteter Maschinenpark
mit einem umfangreichen Know-how
macht aus uns einen Spezialisten im
Bereich der Biege- und Abkanttechnik.

Obwohl das Biegeverfahren relativ einfach
wirkt, ist es doch ein auRerst komplexes
sowie ein sich standig weiter entwickelndes
Fertigungsverfahren.

Fir unsere CNC-Abkantpresse Truma-
Bend zum Beispiel sind Abkantlangen bis .
zu 4 Meter kein Problem. Mit 4 Zylindern ‘
und der groRen Zahl einsetzbarer |
Biegewerkzeuge |J‘ i TruBend 5130 o
sind vielféltige Geometrien r’
bei gleichzeitig abdruckarmer Bearbeitung

ohne Nacharbeit jederzeit méglich.

Quelle: Trumpf-Gruppe



Umformen ...

Die NC-gesteuerte 4-Walzen-Rundbiegemaschine
ermdglicht uns durch die Programmierung eine
Fertigung von Teilen mit nahezu jeder Kontur
innerhalb kirzester Zeit.

Durch das Wiederaufrufen bereits bestehender
Programme kénnen wir auch kleine Stiickzahlen
kostengulinstig anfertigen.

Unsere 4-Walzen-Rundbiegemaschine ermdglicht
bei einer Materialstérke von 10 mm das
Rundbiegen von Teilen mit einer Gesamtbreite
von 2050 mm.

Mit abnehmender Breite bzw. Vergrof3erung des
Radius erhoht sich die mdgliche Materialdicke
entsprechend.

Die Anbiegefunktion ermdglicht uns das Runden
der Teile bis zum Ende der Kontur.

Auch das Runden von Edelstahl ist aufgrund der
geschliffenen und gehérteten Walzen nun kein
Problem mehr.

Die Formenvielfalt ist gro3. So kénnen wir fur Sie beispielsweise Halbschalen oder Ringe rundbiegen;
selbst konische Teile wie z.B. Trichter oder Ubergéange kénnen miihelos angefertigt werden.



Ein weiterer Schritt in die Zukunft ...

Um unseren Kunden eine noch gréere Fertigungstiefe
bieten zu kénnen und flexibler bei der Produktion von
groRReren Teilen zu sein, hat Wagner Metalltechnik
eine neue Frasmaschine angeschafft. Die DMG DMF
260 Fahrstéander-Maschine ist die ideale Losung flr
Anwendungen im Stahlbau, dem Maschinenbau sowie
fur Werkzeug- und Formenbau. Je nach Anforderung
lasst sie sich fur die unterschiedlichsten
Aufgabengebiete auf- und umrtsten. Das gilt vom 3-
Achs-Frasen bis hin zur 5-Achs-Simultanbearbeitung.
Der lange Arbeitstisch ermdglicht das Spannen von
langen Bauteilen und die Mehrfachspannung kleinerer
Teile fur die Serienproduktion.

Die Vorteile im Uberblick:

¢ Bearbeitungsgrofie: 2600 x 700 x 700 mm
o Durchlademdglichkeit: endlos

¢ 5-Achs-Technologie mit Schwenkkopf und Drehtisch
¢ Pendelbearbeitung maéglich

¢ hohe Energieeffizienz




Erganzend zum Unternehmensschwerpunkt
Laser- und Stanztechnik umfasst

unser Leistungsspektrum selbstverstandlich
auch die ,Spanende Fertigung®.

Dazu gehort:

» Sagen

* Bohren

* Drehen

e Frasen

* Gewindeschneiden
* Senken

So koénnen wir als vielseitiges
Blechbearbeitungs-

und Maschinenbauzentrum

schnell und problemlos Baugruppen

-vom Unikat bis zur GroRserie -
fertigen und endmontieren.

Mit diesem Bearbeitungszentrum kénnen wir ohne
umspannen eine Komplettbearbeitung durchfiihren.



echte Handarbeit ...

Auch im Bereich SchweilRarbeiten sind wir
ein vielseitiger und flexibler Lohnfertiger.

Mit der Erteilung der Herstellerqualifikation
zum SchweilRen von Stahlbauten nach

DIN EN 1090 beweist Wagner Metalltechnik,
dass die erforderliche Gite von
SchweiRarbeiten eingehalten wird!

So verfiigen wir Uber die erforderlichen
Fachkrafte und Vorrichtungen,
SchweiRarbeiten vom Prototyp bis zur
Grol3serie auszufuihren.

Wir arbeiten mit den Schweiltechnologien:
* MIG
+ MAG
+ WIG

in Stahl, Edelstahl und Aluminium.




vollautomatisch...

Mit unseren Schweil3robotern schweil3en wir
Baugruppen bis zu einer Abmessung

von 1600 x 2200 mm und einem
Gesamtgewicht bis 750 kg.

Das Roboterschweil3en bietet folgende
Vorteile:

Es wird eine homogene Schweil3qualitat erzeugt
(Nach-)Bearbeitungszeiten werden reduziert
Einmal erstellte Schweil3roboterprogramme
konnen wiederkehrend verwendet werden

Die Prozessqualitat kann Giberwacht und

fur die Qualitatssicherung dokumentiert

werden

Schutz vor gesundheitsschadlichen Gasen

(v.a. bei verzinkten Blechen)

Cualititist ...

... das G(genfei/

des Zufalls,




Laserschweil3en

Laserschwei3en wird in der Regel
0,5 — 6 mm mit Stahl und Edelstahl
bei Wagner Metalltechnik angewandt.

Die Besonderheit ist das verzugsfreie
SchweilRen von Bauteilen.

Blech: S355, 6 mm (Oberseite) Blech: S355, 6 mm (Unterseite)
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Punkt- und BolzenschweifRen...

sMit unserer PunktschweiBmaschine mit Mittelfrequenz
kénnen 2 Bleche miteinander durch angepassten
Schweil3strom und entsprechender Kraft verschweil3t werden.
Alternativ kbnnen Schweil3muttern bis M12 / M16 auf Bleche
geschweil3t werden.*

Mit unseren Bolzenschweil3geraten kdnnen wir
Schweillbolzen bis M12, Rundstabe, Hilsen,...

auf Bleche aufschweif3en.

Diese saubere Verbindung ist zeitsparend, da der Lichtbogen
direkt zwischen dem Werkstuick und dem Bolzen / Stiften
geziundet wird. Man hat fast keine Nacharbeit sowie Verzug.




der Feinschliff ...

Die Weiterverarbeitung und Veredelung Ihrer Werkstiicke
durch Schleifen, Entgraten, Verrunden, Lackieren,
Pulverbeschichten sowie die Montage von Baugruppen
werden kostengunstig und mit dem Einsatz modernster
Maschinen in unserer Produktion durchgefuhrt.

Gleitschleifen

Zum Entgraten und/oder zum Feinschleifen schittbarer
Massenartikel empfiehlt sich Wagner Metalltechnik mit
einer eigenen Gleitschleifanlage.

Bearbeitbare max. Artikelgrof3e:

ca. 280 x 200 x 150 mm

(abhangig von Material und geometrischer Gestaltung)

Breitbandschleifanlage

Die Breitbandschleifanlage findet inren Einsatz bei der
Veredelung von Laser- bzw. Stanzteilen.

Die trockenarbeitende Breitbandschleifmaschine kann mit
Schleifwalzen, Drahtbirsten, Scotchbritewalzen und
Planetenkdpfen bestlickt werden.

So kénnen mit dieser Anlage problemlos Werkstiicke
entgratet, Oxidschichten entfernt und gewisse
Oberflachenstrukturen erzielt werden.




Sandstrahlen ...

Technische Daten

» Durchmesser der Einheit mm 1100

* Hohe der Einheit mm 1800

+ Breite und Hohe der Tur mm 1300 x 2200

+ Haken Nr. 2

+ Max. Ladekapazitat der Haken Kg 500

» Schleuderrader Typ ,TC 360 Nr. 3

» Scheibenrad-Durchmesser mm 360

» Strahlgeschwindigkeit m/sec 60 [J 80

« Strahlmittel-Durchsatz (pro Schleuderrad) Kg/min 100 0 120

Diese Strahlanlage garantiert
eine Oberflachenbearbeitung
Grad SA 2.5 -3 nach
SVENSK STANDARD

SIS 055900-1967 = ISO 8501.1.




Glasperlenstrahlen...

Ein grof3er Bereich unseres
Leistungsspektrums umfasst

die Edelstahlverarbeitung. Deshalb setzen wir
zur Veredelung unserer Teile nun auch eine
High-End-Injektorstrahlanlage ein.

Durch das Strahlen beispielsweise mit
Glasperlen wird eine plastische Verformung
erreicht, die eine durchaus gewiinschte
Eigenspannung im Werkstlck erzeugt und
somit die Dauerfestigkeit deutlich erhdht.
Die Oberflache wird weniger aufgeraut als
durch das Strahlen mit Sand oder Korund
und erhalt eine seidenglanzende, reine
Oberflache. Je filigraner die Glasperlen,
umso feiner die Oberflachenstruktur, bis
hin zu einer polierenden Wirkung.




Pulverbeschichten...

Pulverbeschichtungsanlage:

Ihre Serienteile durchlaufen in unserer
automatischen Pulverbeschichtungsanlage
BLE-625/4/1 folgende Stationen:

* Oberflachenvorbehandlung (Reinigung der Teile)
» Zwischentrocknung

» Elektrostatische Beschichtungszone

» Endtrocknung

Die Werksstiicke werden mittels Hangeférderer
transportiert.

Bei der Pulverbeschichtung wird ein elektrisch leitfahiges
Metall mit Pulverlack beschichtet.

Die zur Pulverbeschichtung verwendeten Pulverlacke
bestehen im Allgemeinen aus trockenen, kdrnigen
Partikeln, die zwischen 1 und 100 um groR sind. Das
temperaturempfindliche Pulver schmilzt und verklebt je
nach Art und Eigenschaften bei Temperaturen von 50°C -
250°C.



Oberflachentechnik

Lackieren...

In unserem gut ausgestatteten Nass-Lackierbereich
werden durch

» Spachteln, Fullern, Schleifen

» Grundieren

» Lackieren

+ und Finish

individuelle Kundenwiinsche und Lackiernormen
(z.B. fiir die NFZ- und KFZ-Branche)

umgesetzt. Neben einfachen

Grundier- und Lackierarbeiten kdnnen
problemlos verschiedenste Oberflachenstrukturen
(glatt, matt, hochglanzend)

erzeugt werden.

Folgende Lacksysteme sind hierbei im

Einsatz:

» Polyurethan (PU)
» Acryl (AC)
» Epoxid (EP)




Lackieren...

Um den Lackierbereich weiter zu optimieren,
erfolgte 2014 die Anschaffung einer neuen Lackierkabine.

Diese ermdglicht z.B. durch das Einbrennen eine schnellere

TA| F U N . a Aushértung der Lacke.
! O ‘ﬁbﬂ Durch den Bau eines grof3ziigigen Lackierbahnhofs

haben die Teile anschlieBend noch gentigend Zeit zum
Trocknen. Somit werden eventuelle Druckstellen vermieden.

Durch eine optimale Absaugung im Boden werden
entstehende Lackierdampfe auf direktem Wege nach
unten abgesaugt.
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Einpressen ...

Manuelle Pneumatik-Presse fiir das Verarbeiten aller PEM®
Einpressbefestiger von Gewinde M2 — M8 im entsprechenden
Grundmaterial.

Die kraftbegrenzte Anlage verarbeitet alle PEM®
Einpressbefestiger im Bereich bis 53,4 kN.
Sie wird bei kleinen bis mittleren Stiickzahlen eingesetzt.

Durch den Einsatz von Mehrfachwerkzeugen (Revolverwerkzeuge)
wird die Wechselzeit von einer zur anderen Gewindegrof3e
innerhalb weniger Sekunden ermdglicht.

Diese Mehrfachwerkzeuge gibt es fur Bolzen, Buchsen und
Muttern. Naturlich kann auch ein entsprechen-des
Mehrfachwerkzeug fur die Verwendung verschiedener Teile exakt
den Anforderungen des Kundenbauteils angepasst werden.

™
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Messen ...

Der FaroArm ist ein tragbares Koordinatenmessgerat (KMG).
Er unterstitzt uns dabei ihre Produktqualitét mit Hilfe

von 3D-Inspektionen, Werkzeugzertifizierungen,
CAD-Vergleichen, Dimensionsanalysen und Reverse
Engineering sicherzustellen.

72242,

777

.

* Spharisches Arbeitsvolumen: von 1,8 m bis 3,7 m
* Wiederholgenauigkeit: von 0,024 mm bis 0,064 mm

Zusammen mit der FARO Laser Line Probe bietet der
ScanArm eine einzigartige, beriihrungslose 3D-Scanfunktion
fur detaillierte Messungen von Oberflachenformen jeder Art.

Der FARO Edge ScanArm HD ist das ideale Instrument fir
Produktentwicklung, Inspektion und Qualitatskontrolle.
Daruber hinaus ermdglicht er den Abgleich von
Bauteiloberflachen gegen CAD, Rapid Prototyping, Reverse
Engineering und Erfassung von Freiformflachen.

» Genauigkeit: £25 pm (£0,001 in)
» Scanrate bis zu 560.000 Punkte pro Sekunde

s



Qualitat

Qualitat ...

Die Qualitatspolitik unseres Unternehmens ist ein zentraler Bestandteil unserer
Unternehmensphilosophie.

Der Erfolg unseres Unternehmens ist gepragt durch begeisterte Kunden, motivierte
Mitarbeiter/innen verbunden mit einem hohen MaR an Prozesssicherheit.

Grundlage hierfir ist das mit besonderen Vorgaben ausgearbeitete
Qualitatsmanagementsystem, welches unser Unternehmen zu einem Qualitatsstandard
gemaR den Anforderungen der DIN EN ISO 9001 und der DIN EN 1090 fiihrt.

Wir verstshen Qunlitit als stratagischen Erfolgsfaktor;

Wir handein stets mit dem Ziel, héchste Kundenzufriedenheit zu erreichen;
Wir aéze/rﬁmn keine Fehler und setzen auf’ %M,mmeiﬂﬁmﬂ statt %Meréeﬁeéunﬂ;

Die ?Uajner Metalltochnik GmbH ist nach verschiedenen Richtlinien zerliﬁ'zierf.

y

Zertifiziert nach:

> DIN ISO 9001:2015
> DIN EN 1090

> EN ISO 3834-3

Unser Unternehmen ist aus wirtschaftlichen Griinden nicht nach der ISO 14001 und IATF 16949 zertifiziert.
Allerdings leben wir danach und versuchen diese Schwerpunkte umzusetzen.
Wenn ein Kunde eine Zertifizierung nach ISO 14001 und IATF 16949 wiinscht, sind wir gerne dazu bereit, uns weiterzuentwickeln und uns zertifizieren zu lassen.




Uber Auftrage von lhnen wiirden
wir uns sehr freuen!
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