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Spritztechnologie zur

Reparatur von Schmelzofen:

Kostengiinstige Alternative!
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Filter im Newzustond

Filter nach Abgoss mit ENVIBOND

Filter nach Abguss mit klossischem o
orgunischem Formstoffbindersystem o

‘.........

Computertomographie Schmelzebehandlung von
im GieBereieinsatz: Aluminiumlegierungen:
CT im Aufwind! Gutes Gelingen!
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ENVIBOND

o ENVIBOND® ist ein Formstofthindersystem ohne
organische Bestandteile.

o ENVIBOND® fishrt zur signifikanten Reduktion von
Schadstoffemissionen und Rauchentwicklung.

o ENVIBOND® ist praxiserprobt und prozesssicher.







Bild 2: Besprechen die Frésstrategie an der Maschine: Claudio Grisetti, Produktionsingenieur bei VM Motori (links), und Jiirgen Duwe,

Forschung und Entwicklung, Ceratizit Austria (rechts).

Gewichtsreduktion bei Dieseimotoren

Dieselmotoren waren immer schon sehr effizient: Bei einer niedrigen Drehzahl verfiigen sie im Verhiltnis zum Ottomotor iiber
mehr Drehmoment. Ein Dieselmotor spricht schneller an, beschleunigt direkter. Dazu kommt der groBe Vorteil eines sehr nied-
rigen Verbrauchs. Die Suche nach Maglichkeiten der Effektivititssteigerung gehit aber auch bei Dieselmotoren weiter. Diesel-
motoren sind die schwersten Motoren am Markt. VM Motori versucht bei seinem neuen Vé6-Motor, durch den Einsatz von CGI
(Compact Graphite Iron) Gewicht zu reduzieren. Durch die mechanischen Eigenschaften dieses Werkstoffs kann der Anbieter
Teile fertigen, die diinnwandiger sind. AuBerdem stellt er Nockenwellen aus dickwandigem Rohrmaterial, also hohl, her. Die No-
cken werden einfach dariiber geschoben und fixiert. Das spart nicht nur Gewicht, sondern auch einiges an Bearbeitungszeit.

wir behaupten, dass die Leistungen un-
sere Wahl mehr als bestitigt haben®,
berichtet Casanova. Nach den ersten
erfolgreichen Tests integrierte der An-
wender das System in die Fertigungs-
linie Kurbelgehéuse. ,Die Friser ha-
ben sich durch eine Reduzierung der
Schnittbeanspruchungen bewihrt, wo-
durch sie die Standzeit des Werkzeugs
gesteigert haben. Die Geometrie der
Wendeschneidplatten hat eine Kos-
tenreduktion von 20% im Vergleich
zur vorherigen Losung erméglicht®, so
Casanova weiter (Bild 3).

Auslastung maximieren,
Werkzeugkosten senken
Das Planfrissystem MaxiMill HEC
erlaubt den Einsatz prézisionsge-

fertigter Hartmetall-, Keramik- oder
CBN-Wendeplatten des Anbieters, die
iiber bis zu acht nutzbare Schneid-
kanten verfiigen. Die Einbaulage
dieser Tangentialplatten ermoglicht
eine hohe Schnittleistung und Fra-
serstabilitit. Fiir den optimalen Ein-
satz ist nur eine geringe Leistungs-
aufnahme erforderlich, was sie fir
einen sehr breiten Anwendungsbe-
reich von Werkzeugmaschinen pri-
destiniert.

Der Planfrédser erreicht hohe Tisch-
vorschiibe und erméglicht hohe re-
produzierbare Standzeiten sowie
Wirtschaftlichkeit und Prozesssi-
cherheit. Er kann bei praktisch al-
len Planfrésoperationen von Eisen-
guss angewendet werden und ist im

Allgemeinen besonders interessant
fiir Zulieferer der Automobilindus-
trie. Seine Eigenschaften sind spezi-
ell auf die Produktionsmengen und
herzustellenden Komponenten zu-
geschnitten. Typische Anwendungs-
gebiete sind Gussbauteile, wie An-
schlussflachen an Kurbelgehidusen,
Zylinderkopfe, Turbolader und Pum-
pengehiause.

+MaxiMill HEC ist das Ergebnis eines
kontinuierlichen und umfangreichen
Forschungs- und Entwicklungspro-
gramms,” so Conan Jackson, Sales Ma-
nager bei Ceratizit GroBbritannien. Das
Produkt sei eine Erweiterung des vor-
handenen Programms und soll Kunden
im Automobilsektor die Moglichkeit
bieten, die Auslastung ihrer Maschi-
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Bild 3: Das Frisersystem MaxiMill HEC11 in der Fertigungslinie
Kurbelgehduse; die Fraser haben sich durch eine Reduzie-
rung der Schnittbeanspruchungen hewéhrt, wodurch sie
die Standzeit des Werkzeugs gesteigert haben.

Sy

nenkapazitdt bei gleichzeitiger Senkung der Werkzeug-
kosten zu verbessern.

Mit den Platten LNHX 1106PNER, die in den Sorten
CTC3215 (Hartmetall), CTN3105 Si3N4 (Keramik) und
mit CBN-Segment verfligbar sind, kénnen hohe Schnitt-
parameter erreicht werden. Zum Beispiel wird bei der Be-
arbeitung von GG25 mit einer Harte von HB 180 bis 220
eine Geschwindigkeit von 200 m/min moglich, 0,25 mm
Zahnvorschub mit bis zu 5 mm Schnitttiefe und 79 mm
Schnittbreite. Ahnlich dazu kann GGG 70 mit einer Hir-
te von HB 240 bis 300 bei einer Schnittgeschwindigkeit
von 180 m/min und einem Vorschub von 0,2 mm/Zahn
bearbeitet werden.

Jirgen Duwe, Forschung und Entwicklung Ceratizit Aus-
tria, erkléirt den groBen Erfolg bei dem italienischen An-
wender. Das HEC11-System, das VM Motori einsetzt,
verbinde eine enge Zahnteilung mit acht nutzbaren
Schneidkanten mit hoher Prozesssicherheit durch stabile
Tangentialplatten. Man kénne das System mit geringen
Schnittkréften fahren und so Bauteilverformung und Vi-
brationen reduzieren.

Filip Miermans, Leiter der PR & Group Communications,
Ceratizit, Reute/Osterreich

Weitere Informationen:

www.ceratizit.com

2XLANN Kernmachereiausriistung

e Kernsandmischer ¢ KernschieBmaschinen e Binderdosierung
* Kernsandverteilanlagen e Bandautomaten * Binderlager
¢ Kernbruchrecycling ¢ Roboterhandhabung ¢ Komplettanlagen

Klann Anlagentechnik GmbH - Schwerter Str. 200 - 58099 Hagen
www.Klann-Anlagentechnik.de - Tel: 0 23 31-96 80 14 - Fax: 96 80 18
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Strahlen? www.agtos.de
Strahltechnik - Service & Ersatzteile - & 02572 96026-0

Stampfschablonen - Einschmelzzylinder

A. FENGLER
Hermann Uhlmann
Maschinen- und
Waagenbau GmbH
Hasserdder Stral3e 6

38855 Wernigerode
Tel. 03943/632201
Fax 03943/9056 85

Pneumatische Fordertechnik
Kernsandmischtechnik

k L E I N Regeneriertechnik

www.klein-ag.de
Anlagenbau AG info@klein-ag.de

Robotersysteme zum

Putzen und
Entgraten

www.carat-robotic.de

AAGM Aalener
GieBereimaschinen GmbH

Gewerbehof 28 - D-73441 Bopfingen

Tel. +49(0) 73 62 /95 60 37-0

Fax. +49(0)7362 /9560 37-10

E-Mail: info@aagm.de - Web: www.aagm.de
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neoTECHNIK  Eptstaubungsanlagen

NEOTECHNIK GmbH, D-33662 Bielefeld, Germany
PB: 11 02 61, Phone: +49 5205 7503 0
info@neotechnik.com, www.neotechnik.com






