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Es ist wieder sowelt..............

Wir freuen uns, wenn wir Sie als
unseren Gast auf unserem Mes-
sestand in Hamburg begriRen
dirfen. Wie in den vergangenen
Jahren finden Sie uns in der Halle
A4 Stand 320. Wir werden ihnen
neue und interessante Produkte
verschiedenster Hersteller sowie
unsere Dienstleistungen wie z.B.
das Werkzeugmanagement vor-
stellen. Unterstltzt werden wir
von mehreren Technikern unse-
rer Hauptlieferanten, um Ihnen
auch bei technischen Problem-
fragen beratend zur Seite stehen
zu konnen. SchwerpunktmaRig
werden wir auf der Messe zu
den Themen Zerspanen, Messen,
Spannen, Rollieren, FlieBbohren
und zur Werkzeugverwaltung
Produkte und Einrichtungen zei-

SECO 2

Aus dem Hause SECO mdoch-
ten wir lhnen den neuen HIGH
FEED 2 vorstellen. Er ist eine
neue Werkzeuggeneration, die
fir sehr hohe Produktivitat in
modernen CNC-Maschinen
entwickelt wurde. Ihre lang-
lichen Wendeplatten vereinen
Festigkeit mit einer maximalen
Zéhnezahl im Verhaltnis zum
Durchmesser.

Die enge Teilung ermdglicht sehr
hohe Vorschubgeschwindigkei-
ten mit einer stabilen Schneid-
leistung selbst bei unterbroche-
nen Schnitten. Die ausgewogene
Konstruktion von Korper und
Wendeplatten sorgt beim Ko-
pierfrdsen von Kavitdten mit
grofRen Auskragungen fir einen
sicheren Spanabfluss. High Feed
2 wurde fir sehr hohe Vorschub-
geschwindigkeiten bei geringer
Schnitttiefe konzipiert und ist in
Durchmessern von 16 bis 35 mm
und fir ein breites Spektrum von
Werkstoffen erhéltlich.

FF2 ist eine neu entwickelte
Spanbrechergeometrie fiir nega-
tive Drehwendeplatten.

Sie wurde speziell fur langspa-
nende, duktile Werkstoffe wie
kohlenstoffarmen  Stahl  und
Edelstahl konzipiert. FF2 ist flr
Schlichtanwendungen mit Klei-
nen Vorschiiben und geringen
Schnitttiefen vorgesehen und
bietet im Vergleich zur Vorgén-
gergeometrie FF1 reduzierte
Schnittkréfte. Die allround-Geo-
metrie FF2 deckt dieselben An-
wendungen ab und dient beim
Schlichten auch als Ergénzung
zur MF2-Geometrie.

Die neue Spanbrechergeomet-
rie ist in den géngigsten Wen-
deplattensorten verfligbar, ein-
schlieRlich Wendeplatten mit
Duratomic-Beschichtung  und
verschiedener Wendeplattenty-
pen. Die FF2-Geometrie kann in
Verbindung mit Jetstream Tool-
ing-Werkzeughaltern eingesetzt
werden.

Nach dem Erfolg des Square6
- 08 Eckfrasers erganzt SECO
sein Produktprogramm um eine
kleinere Version: den Square
6-04 in Durchmessern von 20
bis 63 mm.

Der Square 6-04 eignet sich her-
vorragend flr kleine und mittel-
groRe Maschinen und bietet eine
maximale Schnitttiefe von 4
mm. Die doppelseitigen Wende-
platten besitzen insgesamt sechs
Schneidkanten, die fur geringe
Schnittkraft optimiert wurden.

KLEINERER
Square 6 - Fraser

Tel. +49 (0)431 389080
Tel. +49 (0)4193 77943

Fax: +49 (0)431 336106
Fax: +49 (0)4193 779448
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Dies fuhrt im Ergebnis zu einer
besseren Kosteneffizienzund ho-
herer Produktivitat. Der Square
6-04 kann auch zum Plan- und
Tauchfrédsen eingesetzt wer-
den und wird in verschiedenen
Geometrien und Sorten fiir eine
breite Palette von Werkstoffen
angeboten.

E-Mail: mail@ragotzkygaetje.de
E-Mail: mail@hanstreiber.de
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JETSTREAM TOOLING™

Auf Grund der duRerst positiven
Erfahrungen inunserem Kunden-
kreis werden wir auf der Messe
noch einmal ganz besonders das
JETSTREAM TOOLING Sys-
tem vorstellen.

Kuhlung auf den Punkt ge-
bracht

JETSTREAM TOOLING ist Se-
cos Antwort auf die immer wie-
der gestellte Frage: Wie kommt
das Kihlmittel punktgenau auf
die Schneide?

Secos neue, revolutiondre Lo-
sung richtet den KihImittelstrahl
mit sehr hohem Druck direkt auf
die optimale Stelle der Schneide.
Dieser KuhlImittelstrahl entfernt
den Span direkt von der Spanfla-
che. Dadurch werden Spankon-
trolle sowie Werkzeugstandzeit
maximiert und die Vorausset-
zungen flr deutliche Schnittda-
tenerhohungen geschaffen.
JETSTREAM TOOLING wur-
de speziell fir die Bearbeitung
schwer zerspanbarer Werkstoffe
im Luftfahrtbereich entwickelt,
bietet aber nachweislich in nahe-
zu allen Werkstoffen bei vielen
unterschiedlichen  KihImittel-
druckbereichen (ab 6 bar) grofe
\orteile.

Wirkungsvolle Warmeableitung

Die effektive Warmeableitung
aus dem Schneidenbereich ist
fur die Leistungsfahigkeit des
Zerspanungswerkzeuges &uferst
wichtig. Bisher wurde mit den
hierfir eingesetzten KihImitteln
einfach der Schneidenbereich
umspult. Fur eine schnelle Wér-
meableitung aus dem Schneid-

L
bereich ist jedoch eine exakte,
zielgerichtete KuhlImittelzufuhr
erforderlich.

Fureine hohe Leistungsfahigkeit
der Wendeplatte missen sowohl
Werksttick als auch Wendeplatte
einen speziellen Erwéarmungs-
grad aufweisen. Ist die Tem-
peratur zu hoch, verkirzt sich
die Werkzeugstandzeit, ist sie
zu niedrig, kommt es zu einer
unzureichenden  Spanbildung.
Die Warme, die ein neu gebil-
deter Span enthélt, muss abge-
leitet werden. Falls dies nicht
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innerhalb kirzester Zeit gelingt,
kommt es zur FlieRspanbildung:
Der Span bricht nicht, dreht sich
weiter ein und verursacht Pro-
bleme im Arbeitsraum der Ma-
schine hinsichtlich Spanabfuhr.
Jetstream Tooling sorgt durch
eine aulerst effektive Ableitung
der Wérme aus dem Schneidbe-
reich dafir, dass der Span rasch
abkihlt, wobei er sich verhértet
und dadurch spréde wird. Dieser
Span l&sst sich leicht brechen
und aus dem Schneidbereich
entfernen.

SECO 2

Seco-Capto™

Ganz besonders mdchten wir
unsere Kunden noch einmal auf
die Vielfalt des Capto-Program-
mes aus dem Hause SECO hin-
weisen. Das Programm ist in der
\ergangenheit standig erweitert

Spannzangen, Hydraulikauf-
nahmen, Gewindebohreraufnah-
men, Combimaster-Aufnahmen
und Graflex-Aufnahmen. Ferner
wird das Programm durch Bohr-
und Fréswerkzeuge mit inte-
griertem Capto-Schaft erganzt.

Ebenso umfangreich ist das
Angebot an Haltern fur das Au-
Rendrehen, Innendrehen, Ge-

windedrehen und Abstechen.
In einem Sonderkatalog mit
fast 200 Seiten kdnnen Sie sich
uber das Programm informieren
und wir sind sicher, dass Sie fir

fast jeden Anwendungsfall das
gewinschte Werkzeug finden
werden. Zudem sorgt das breite
Lagerprogramm fir eine schnel-
le Verfligbarkeit.

Gerne kommen wir mit einem
Anwendungstechniker aus dem
Hause SECO zu lhnen, um in
Ihrer Zerspanung nach Mog-
lichkeiten zu suchen, die Fer-
tigung zu optimieren. Nehmen

worden, sodafll es inzwischen
alle Wunsche erfiillen kann. Es
gibt die verschiedensten Grund-
aufnahmen fiir HSK, Steilkegel
DIN 69871, BT und SK DIN
2080 Spindelausfuhrungen. Die
darin zu adaptierenden Capto-
Aufnahmen sind flr rotierende
Werkzeuge wie Messerkdpfe,
Scheibenfréser oder alle Schaft-
werkzeuge vorhanden - Weldon,
Whistle Notch, Bohrerschafte
ISO 9766, Schrumpfaufnah-
men, Spannzangenfutter Typ
D, Spannzangenfutter fur ER

Sie Kontakt zu uns auf und wir
werden gemeinsam noch besse-
re Losungen finden.

HSSE-PM - Alu-Cut-
Schruppfraser Typ WR

Artikel-Nr.: 1092R

Eine neue Generation an Alufra-
sern aus dem Hause FRANKEN
ermoglicht eine kosteneffizien-
te Aluminiumzerspanung. Die
neuen Aluminiumschruppfraser
Alu-Cut WR aus HSSE-PM
sind leistungsfahige und kos-
teninteressante  Fraswerkzeuge
mit einem hohen Zerspanungs-
volumen. An der Stelle wo der
Einsatz mit  \ollhartmetall-
werkzeugen anfangen kann un-
wirtschaftlich zu werden, tritt
dieses Werkzeug an, um die
Licke zwischen Schaft- und
Wendeplattenwerkzeugen  zu
schlieRen. Die neuen HSSE-PM
Alu-Cut WR steigen aus diesem
Grund auch erst bei g 16,0 mm
ein und haben eine Grole bis g
32,0 mm.

Ein weiterer Vorteil sind die
drei verschiedenen Bauldngen
( kurze DIN 844-, lange- und
extra lange Ausflihrung ). Die
Schneidenléngen sind nach DIN
oder extra kurz nach Werknorm,
jedoch verfigen die Werkzeu-
ge Uber eine sehr effiziente und
lange Nutzldnge. Damit ist auch
das Arbeiten in groReren Kavi-
tdten mdoglich. Weitere hervor-
ragende Eigenschaften sind der
verschleiBarme Schneidstoff aus
Pulvermetall mit hoher Z&hig-
keit, optimierte Spanraumgeo-
metrie, Eckenradien flr hohe
\orschibe, eine Hochleistungs-
Hartstoffschicht der neuesten
Generation, sowie IKZ mit Aus-
tritt an der Stirn- und Umfangs-
schneide.

VHM-TiNox-Cut
Fraswerkzeuge

Nr. 2656 TZ und 2652AZ

Die Bearbeitung von Inox-Stéh-
len, Titan und Inconel stellt un-
sere Kundschaft immer wieder
vor neue Aufgaben. Flr diese
Aufgaben gibt es eine Lésung!
Die neuen VHM - TiNox-Cut
Fréswerkzeuge aus dem Hause
FRANKEN in den Ausfuhrun-
gen N und NRF sind extra durch

ihre Geometrie, ihren Hartme-
tallschneidstoff und ihrer Be-
schichtung auf diese Material-
gruppen hin entwickelt worden.
\ersuche sowie Aufgabenlésun-
gen bei unseren Kunden haben
gezeigt, wie prozesssicher auch
diese Materialien bearbeitet
werden kdnnen. Zur Programm-

abrundung um die 4-Schneider
Typ N und NRF hat FRANKEN
aulerdem ein ganz neu konzi-
piertes Schlichtwerkzeug fur
dieses Material entwickelt. Ein
5-schneidiges  VHM-Schlicht-
werkzeug mit unterschiedlichen
Drall- und Spangeometrien und
Sonderschneidenléngen in 3xD

Bereich Bohren, Fréasen, Gewin-
deschneiden und Formen schnell
zur Aufbauschneide neigt. Eine
Bearbeitung war bisher nur un-
ter Vollemulsion denkbar. Je-
doch durch den Einsatz unserer
neuen Bohr-, Fras- und Gewin-
dewerkzeuge in Verbindung mit
dem Rother ATS-System konnte
die Firma EMUGE-FRANKEN
Anderes beweisen. Ein Muster-
bauteil wurde komplett mit ent-
sprechenden neuen Werkzeugen
aus dem Hause E+F trocken be-
arbeitet. Durch das neue Gewin-
deschneidfutter ~SPEEDSYN-
CHRO wurden beim Formen
sogar Schnittgeschwindigkeiten
von bis zu 70 m/min realisiert.
Unsere WSP Werkzeuge wurden
mit Uber 2000 m/min, sowie die
Schaftfras- und Bohrwerkzeuge
mit Uber 400 m/min eingesetzt.
Das Ergebnis war: keine Hitze
im Bauteil, keine Hitze an den
Werkzeugen sondern lediglich
nur in den Spanen. Die Kom-
bination zwischen dem ATS-
System und der guten Spanab-
fuhr der Werkzeuge lassen eine
solche Bearbeitung zu. Auf der
Nortec 2012 informieren wir Sie
gerne zu diesem Thema.

und 4xD lassen einen hohen
Vorschub beim Schlichten zu
und erzeugen eine vibrations-
freie und sehr gute Oberflache,
auch bei Nutzung der vollen
Schneidenlénge. Die VHM - Ti-
Nox-Cut Fréswerkzeuge Typ N
und NRF sind zudem noch mit
IKZ ausgefuhrt. Alle Werkzeu-
ge sind entsprechend freigestellt
und kénnen tber ihre eigentliche
Schneidenlénge genutzt werden.
Uberzeugen Sie sich selbst und
fordern Sie uns fir Versuche in
Ihrem Haus an.

Aerosol-Trocken-Schmier-
system (ATS) aus dem Hause
Rother

Bereits auf der EMO 2011 hat
die Firma EMUGE-FRANKEN
gezeigt wie leistungsfahig deren
Werkzeuge sind. Gezeigt wurde
ein Bauteil aus Aluminium AlZ-
nMgCul,5 (F53). Ein Material,
welches in die Kategorie hoch-

feste Aluminiumsorten fallt,
aber auch bei der Bearbeitung im

ECENOTOG Y4
Aus dem Hause TESA werden
wir auf der Nortec das TESA
MICRO-HITE 3D RECOR-
DER sowie einige Hohenmess-
geréte ausstellen. Es gibt lhnen
die Mdglichkeit sich von der
extremen Bedienerfreundlich-
keit Oberzeugen zu lassen. Die
Recorder-Ausfihrung ist die
letzte Entwicklung der Baureihe
TESA MICRO-HITE 3D. Mit
diesem gerade einzigartigen Ko-
ordinatenmessgeréat in der Welt
der taktilen dreidimensionalen
Langenmesstechnik kénnen
Werkstlicke sowohl im manu-
ellen als auch im automatischen
Messmodus geprift werden.
Diese Innovation ist die richtige
Antwort fur Einzelstlicke und
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kleine Serien von Teilen. Durch
die Mdglichkeit, einen Messab-
lauf automatisch oder mittels
des Joysticks wiederholen zu
kénnen, leistet dieses Messge-
rét seinen Beitrag flr die Demo-
kratisierung des automatischen
Messens. Keine vorherige Pro-
grammierung ist erforderlich,
sodass die Speicherung einer
Programmsequenz und ihre

Wiederholung unter denselben
Bedingungen bei Serien nun-
mehr leicht erfolgen wird. Das
Modul TESA-REFLEX Recor-
der besitzt alle Funktionalitaten,
die in den jeweiligen handge-
dienten Ausfiihrungen eingesetzt
werden. Zusétzlich kénnen die
Servomotoren tber Controller in
den drei Koordinatenrichtungen
gesteuert werden. Dies ermdég-
licht jede manuell oder mittels
Joystick ausgefiihrte Bewegung
wiederholen zu kdnnen.

Mit TESA-REFLEX Recorder
wird die Programmierung der
nach dem Priufplan erforderten
Messungen zum Kinderspiel:
Man braucht nur die manuellen
Bewegungen des Gerdtes zu
speichern.

Seit mehr als 30 Jahren stellt
FLOWDRILL spezielle VHM-
FlieBbohrwerkzeuge her. Es ist
ein kompetenter Spezialist flr
FlieBbohranwendungen. Auf der
Messe werden wir Anwendungen
auf einer Sdulenbohrmaschine
zeigen und Sie kdénnen sich von
den \Vorteilen dieser Bearbeitung
Uberzeugen:

Einsetzbar in Stahl, Edelstahl,
Messing, Aluminium, Kupfer
und andere - alle gdngigen Ma-
terialstérken > 0,5 mm - fir Ge-
winde von M2 - M20 bzw. bis zu
G1* - Gewindeldngen von 1xD
- Einsparung vor- und nachge-
lagerter Prozessschritte - hohe
Prozesssicherheit - kein Abfall
da spanlose Bearbeitung - lang-
lebige Werkzeuge aus \Vollhart-
metall.

R
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FlieRbohrer sind mit einer Po-
lygonkontur versehene Hartme-
tallwerkzeuge. Mit relativ hoher

Drehzahl und Axialkraft gegen
metallische Werkstoffe gedriickt

erzeugen sie Reibung und Hit-
ze. Dadurch I&sst sich das Ma-
terial lokal an der Bohrposition
plastifizieren. Der Bohrer wird
innerhalb  weniger Sekunden
durch das Material gefihrt.
Hierbei entsteht ein Durchzug
bzw. eine Buchse alleine aus
dem Ausgangsmaterial, ohne
Materialverlust. Die erzielte
Durchzugsléange betrégt ca. das
3 bis 5-fache der ursprunglichen
Materialstarke.

« kesel

Einen neuen, kraftvollen, me-
chanischen  Kompaktspanner
fir die Funfseitenbearbeitung
maochten wir lhnen aus dem
Hause KESEL vorstellen. Der
Kraftspanner Bull 5-S spannt
Werkstucke verschiedenster
Geometrien flexibel, mit ho-
hen Kréften und sehr geringen
Spannkraftverlusten. Mit einem
breiten Backen- und Leistensor-
timent l&sst er sich unterschied-
lichen Spannsituationen anpas-
sen. Eine gekapselte Rastspindel
ermdglicht schnelles Verstellen
bei bestem Schutz vor Spénen.

Mit einer Spannkraft von 40 kN
bei 105 Nm Anzugsdrehmo-
ment werden Werkstlicke uber
ein Gewinde sicher gespannt.
Gegeniiber kraftverstarkten
Spannern sind bei dieser Span-
nung mit Grip die Spannkraft-
verluste geringer. Die paten-
tierte mechanische Rastspindel
mit nachspannendem Federpa-
ket ermdglicht die Schnellver-
stellung der Spannweite. Der
Mobilbacken lésst sich dartiber
hinaus in Sekundenschnelle aus

dem Grundkorper ziehen und
fur einen schnellen Wechsel von
Stufenseite auf hohe Backen-
seite um 180° drehen. Der Bull
5-S ermdglicht fur gespannte
Werkstiicke optimale Zugang-
lichkeit von fiinf Seiten. Daftr
bietet KESEL ein breites Sor-
timent an Spannbacken an. So
ermoglichen Stufenbacken zum
Spannen von parallelen Werk-
stiicken, Multibacken fiir den
Grip-Einsatz, Pendelbacken
oder angeschraubte Grip-Leis-
ten die Anpassung an verschie-

denste  Werkstlickgeometrien.
Fur die weitere Ausnutzung der
Bearbeitungsflachen lassen sich
Stufenleisten einsetzen, die sich
durch das clevere Klicksystem
blitzschnell und ohne Kraftauf-
wand anbringen und abnehmen
lassen.

CHANDOX

Weiterhin zeigen wir lhnen Pra-
zisions-Spannstocke, die sowohl
pneumatisch wie auch hydrau-
lisch einsetzbar sind, in Zwei-,
Drei- und Vierbacken-Ausfiih-
rung. Sie spannen zentrisch, so-
wohl nach Innen als auch nach
Aulen und sind somit ebenso
als 5-Achsspanner zu verwen-

%

den. Es kommen rostfreie pneu-
matische Zylinder zum Einsatz.
Staub- und Spritzwasserschutz
gewabhrleisten eine lange pra-
zise Lebensdauer. Die Wieder-
holgenauigkeit ist < 0,02 mm.
Auf Wunsch gibt es auch eine
Ausfiihrung mit der Wiederhol-
genauigkeit < 0,005 mm! Bei ei-
ner 4-Backen-Ausfuhrung span-
nen jeweils die Backenpaare
zeitverzdgert, um ein zentrisches
Ausrichten und Spannen des
Teiles zu gewéhrleisten. Meh-
rere Futtergroflen decken einen
Spannbereich von g 9 - 304 mm
ab. Diese Produkte sind hervor-
ragend flr eine Automatisierung
der Fertigung geeignet.

Fur das Spannen auf der Mess-
maschine haben sich die folgen-
den Produkte bewéhrt:

Dieses Dreibackenfutter Typ SE
gibt es in flinf GroRen g 63 mm
bis @ 160 mm, AuBen-Spannbe-
reich g 0,8 bis 160 mm, Innen-
Spannbereich g 23 bis 148 mm.
Es ist leicht verstellbar und von
hdchster Prézision. Gleiches gilt
flir diese kleinen Schraubstocke:

Nicht rostender Stahl verleiht
diesem Schraubstock eine lange
hohe Giite der Oberflache. Trotz
haufigen Anfassens wird die Pra-
zision nicht durch das Auftreten

von Flugrost beeintrachtigt. Die
Schraubstdcke fiihren wir in der
Breite 25, 50 und 72 mm lager-
maRig. Ebenso lagermalig flh-
ren wir Schraubstdcke fur die
Erodiertechnik, selbstverstand-
lich auch in rostfreier Ausfiih-
rung.
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88 MATRIX

Wer auf der Messmaschine ein-
mal das MATRIX-System zum
Spannen von komplizierten Tei-
len eingesetzt hat, méchte darauf
nicht mehr verzichten.

Zur Funktion: Mit sanftem
Druck wird ein Werkstick auf
die einzeln gefederten StoRel
gedruckt und erzeugt eine Form-
auflage. Das StoRelfeld wird mit
nur einem Handgriff fixiert. Wie
ein Nadelkissen passen sich die
StoRel der MATRIX-Module an
jede Form an - einfach - schnell
prazise! Werkstiicke lassen sich
somit perfekt und formschliissig
fixieren, halten oder spannen.

Das umfangreiche Programm
an MATRIX-Modulen flr die
Messtechnik ist aus hochwer-
tigen Aluminium-Legierungen
gefertigt und mit einer scht-
zenden Eloxalschicht versehen.
Man erreicht dadurch eine hohe
Stabilitat, ein geringes Eigenge-
wicht und wartungsfreie Kom-
ponenten. Das Baukastensystem
istindividuell und vielseitig. Alle
Module kénnen beliebig kombi-
niert werden. Fir empfindliche
Werkstlicke gibt es auch StoRel
mit Kunststoffkdpfen.
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Werkzeug - Partner

far die industrielle Fertigung

RG Frasprogramm
VHM und HES-E Friswerkzeuge

| |

il

In diesem Jahr haben wir unser
RG Frésprogramm auf die neu-
esten Anforderungen ergénzt
und in einem neuen Katalog pré-
sentiert. Es handelt sich dabei
um hochwertigste Werkzeuge
eines namhaften deutschen Her-
stellers, die auch hochsten An-
forderungen gerecht werden. Es
ist eine Zusammenstellung der
géngigsten Fréser in HSS-E und
\ollhartmetall, in blanker und
beschichteter Ausfiihrung. Wir
haben ein umfangreiches Lager
eingerichtet, um unsere Kunden
schnellstens bedienen zu kon-
nen. Neben diesem im Katalog
gezeigten Programm st durch
verschiedenste Kundenwiinsche
noch ein weiteres Lagerpro-
gramm an \ollhartmetall-Frés-
werkzeugen fur den Werkzeug-
und Formenbau entstanden.

Dazu gehdren:

+Torusfraser g 3 bis 16 mm
+Schaftfraser fir das Hartfrasen
bis 58 Rc

+Radiusfraser mit verschiedenen
Halslangen @ 0,5 bis 10 mm

Weiterhin fihren wir lagerma-
Big:

+Alu-Fraser als Einzahnfraser
und als Dreischneider g 1 bis 16
mm

+Viertelkreisfraser in kleinsten
Abmessungen

Bis zur Nortec werden wir einen
Webshop fir unser lagergefhr-
tes Fraserprogramm einrichten.
Er wird umfangreiche Selekti-
onsmdglichkeiten anbieten, da-
mit Sie mit wenigen ,,Klicks*
das fir Sie geeignete Fraswerk-
zeug aussuchen konnen.

e,
Hier zeigen wir einige Bilder
von der vorweihnachtlichen Ver-
anstaltung ,,Spielen mit Dampf
und heiBBer Luft“, die am 4. Ad-
ventswochenende stattfand. Da
drehten sich schwungvoll Ka-
russells, in Miniaturwerkstatten
wurde gesédgt, gehdmmert und
gebohrt, wahrend sich die klei-
nen Dampfmaschinen schwit-
zend und zischend als unermid-
liche Kraftspender betétigten.
Sogar eine Dampfeisenbahn zog
auf schmalen Gleisen schnau-

EDV gestutztes
Werkzeugausgabesystem

Schon vor mehreren Jahren ha-
ben wir das erste Werkzeugaus-
gabesystem bei einem unserer
Kunden installiert. Es sind in
den letzten Jahren diverse Sys-
teme bei den unterschiedlichsten
Kunden dazugekommen, sodass
wir und auch unsere Kunden
reichlich Erfahrungen sammeln
durften. Dabei hat sich gezeigt,
dass es fir Sie als Kunden von
\orteil ist, mit einem Werkzeug-
héndler zusammenzuarbeiten,
der in der Lage ist lhnen ein
mdoglichst breites Werkzeugpro-
gramm der verschiedensten Her-
steller anzubieten. Nur so ist fir
Sie gewéhrleistet, dass in lThrem

fend ihre Runden. Auch eine der
groRen Modelldampfmaschinen
des Museums wurde angeheizt.
Vielleicht sind Sie in diesem
Jahr einmal dabei - im Maschi-
nenmuseum-Kiel-Wik fir Jung
und Alt und fiir die ganze Fami-
lie.

Programm 2012
1. Halbjahr

So, 15. Januar 2012, 11-17 Uhr
300 Jahre Dampfkraft

\Von Feuermaschinen und Koh-
lefressern, Vortrage, Vorfuhrun-

Ausgabesystem Tag und Nacht
die optimalen Werkzeuge flr
Ihre Fertigung verfiighar sind.
Sie bestimmen welche Werkzeu-
ge von welchen Herstellern im
Schrank bereitliegen sollen. Nur
nach vorheriger Absprache und
Erprobung darf ein Alternativ-
Werkzeug in das Ausgabesystem
Ubernommen werden. Nur so
kann man Produktionsausfalle

vermeiden.

Besuchen Sie uns auf der Nor-
tec, wir konnen Ilhnen dort ein
Basissystem vorstellen und Sie
Uber die unterschiedlichsten Er-
weiterungen aufkléren. Es ist
interessant, dass sich Uber die-
se Software auch andere schon
vorhandene  Schranksysteme,
Werkzeugpaternoster,  Fachre-
galanlagen oder Palettenplatze
fir die verschiedensten Lager-
guter verwalten lassen.

gen und Ausstellung

So, 19. Februar 2012, 11-17 Uhr
James Watt und die Dampfkraft
Aus dem Leben eines genialen
Erfinders, Vortrage, Vorfiihrun-
gen, Ausstellung

So. 18. Marz 2012, 11-17 Uhr
Feuer, Wasser, Dampf und Eisen
Zur Geschichte der industriellen
Revolution, Vortrage, Vorfih-
rungen, Ausstellung

So, 15. April 2012, 11-17 Uhr
Dampfmaschinen im Modell

Die Software erfasst und ver-
waltet fiir Sie folgende Daten:
+Auflistung samtlicher Bewe-
gungsdaten

¢Zuordnung der Werkzeugkos-
ten zu Kostengruppen
+\Verwalten von Uberarbeiteten
Werkzeugen
+Nachschleifverwaltung
+Messmittelverwaltung

Damit bietet lhnen das System
alle entscheidenden Vorteile ei-
ner intelligenten Werkzeugaus-

gabe:
eTransparenz Uber Werkzeug-
verbrauch,  Kostenzuordnung

und Lagerbestand

+24 Stunden kontrollierte Werk-
zeugverfligbarkeit
+\ermeidung von Produktions-
stillstanden durch Uberwachung
des Mindestlagerbestands
*Reduzierung der Lager- und
Verwaltungskosten
+Sensibilisierung der Mitarbei-
ter fir die Werkzeugkosten (z.B.
durch Preisanzeige)

+Offenes System (mehrlieferan-
tenféahig)

*\Weiterverarbeitung der Daten
in andere ERP/PPS-Systeme
Lassen Sie sich beraten, wir
freuen uns auf Ihren Besuch.

Eine Préasentation exklusiver
Modellbaukunst, Vorfuihrungen,
\ortrage, Werkstatt

So, 20. Mai 2012, 11-17 Uhr
Internationaler Museumstag
»Welt im Wandel - Museen im
Wandel“ - Geschichte und Zu-
kunft unseres Maschinenmuse-
ums

So, 17. Juni 2012, 11-17 Uhr
Kiel und die U-Boote

Ein Beitrag zur Kieler Woche
2012, Geschichte, Geschichten,
Betrieb

Far alle Veranstaltungen gilt:
Eintritt frei, Spende erbeten!

Ausgabe Januar 2012

Seite 4



