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Sehr geehrte Leser,
liebe Geschaftsfreunde,

mit unserer zweiten Informations-
schrift stellen wir lhnen alle Einzel-
firmen innerhalb der Gansler-Gruppe
mit individuellen, kundenorientierten
Lésungen vor.

So unterschiedlich sich die Produkt-
paletten auch prasentieren — wir
sind stolz darauf, durch Synergien
fir unsere Kunden ein sehr breites
Knowhow bereitstellen zu kénnen.

Sprechen Sie uns an,
wir sind |hr Partner
far individuelle Losungen,

|lhr Gerhard Gansler

KMF: TWIN - das Erfolgsmodell
zum programmierten Nahen
von Damenwasche

Vor wenigen Tagen
éiKME? wurde der einhun-

dertste Nahautomat
der TWIN-Serie ausgeliefert. Fir
einen der groRten Slipprodu-
zenten ist diese Maschine welt-
weit im Einsatz. Die Slip-Produkte
und deren konstant hohe Qualitat
sind international anerkannt.

Dieser von der KMF entwickelte Nah-
automat liefert hdchste Genauigkeit,
um den gewdlnschten optimalen Tra-
gekomfort in allen Konfektionsgro-
Ren zu erreichen. Wahrend des an-

spruchsvollen Nahvorgangs werden
beide Gummibander bzw. Lizen den
Beinausschnitten auf Zehntelmillime-
ter zugemessen und angenaht.
EineautomatischeKantenbeschneide-
Einrichtung sorgt flr einen sauberen
Nahtabschluss an Materialkante und
Band. Verschiedene Nahprogramme
kédnnen in einem Speicher abgelegt
werden. Dies erlaubt eine 100%ige
Reproduzierbarkeit der verschie-
densten Grofien.

TWIN 1900-1 Zweikopf-Nidhautomat zum Konfekti-
onieren von Damenwaische in der Slip-Produktion.



EURO-5-Norm: Ziegler entwickelte die Pruf-
und Kennzeichnungs-Maschine fur Abgasklappen

Die Aufgaben-
stellung: Kon-
struktion  und
Erstellung eines Prifplatzes fir meh-
rere unterschiedliche Abgasklappen
aus dem Automobilbereich. Es handelt
sich bei den Priflingen um Edelstahl-
Gussteile mit diversen Flanschen und
einem angeschweilten Wellrohr sowie
einer Vierkant-Offnung in zunachst zwei
unterschiedlichen Ausfihrungen.

ZIEGLERE

PRODUKTIONSSYSTEME

Die Anforderungen:

e Teilezufuhr und -entnahme manuell

e Prifung der Dichtheit nach auf3en

* Winkellage eines Betatigungshebels

¢ Betdtigungsmomente an
definierten Winkelstellungen

e Kennzeichnen der Bauteile
nach erfolgreicher Prifung

e Zwangsgesteuertes ausschleusen
von ,n.i.0.-Teilen” auf ein Transport-
band

e Automatisch betatigte Tlren zum
Arbeitsraum

¢ Ausbringung vom mindestens
400.000 Stuck/Jahr.

Die Lésung: Grundmaschine in Alupro-
fil-Bauweise mit Makrolon-Verglasung
und Abdeckungen aus Vollkunststoff-
Platten, Tlren ringsum sowie zwei
pneumatisch betriebene Hubtlren mit
VollauszugsTeleskopschienen-Fihrung.
Die Maschine wurde als Doppelstation
ausgelegt, um die Taktzeit-Vorgaben zu
realisieren. Der unabhéngige Betrieb
der Stationen untereinander erlaubt die
Bearbeitung unterschiedlicher Werk-
stlicke in jeder Station. Die Prifvor-
richtungen wurden als Wechselkasset-
ten zur Funktions- und Dichteprifung
aufgebaut. Die Grundmaschine ist je
Station mit zwei 8-Fach Ventilinsel mit
Bus-Ansteuerung ausgestattet. Verbin-
dung zu den Wechselkassetten Uber je
zwei Mehrfachschlauch-Systeme mit
16-fach Steckverbinder.

In die Grundmaschine sind folgende
Prifgerdte integriert: zwei Schrei-
ner Dichtprifcomputer LPC 820
und zwei HBM Zweikanal Mes-
selektroniken MP85 DP mit
einem DT85 Anzeige-Bedien-
terminal.

Weitere Optionen: Lagerichtiges
Spannen der Teile. Abdichten von zwei
Flanschen, einem flexiblen Wellrohr
und einer Vierkantoéffnung. LageprU-
fung und Drehmoment/Drehwinkel-
Prifung einer federbelasteten Klappe.
Dichtprifen bis 4bar. Kennzeichnung
der ,i.0.-Bauteile”. Der Vorrichtungs-
tausch ist in wenigen Minuten mog-
lich.

Kennzeichnung der Bauteile Uber zwei
Borries-Nadelprager. Steuereinheiten in
Grundmaschine und Prageeinheiten in
Wechselkassetten eingebaut. Die Pra-
geeinheiten sind in Prifvorrichtungen
in ein Hubsystem integriert und werden
zum Kennzeichnen von unten durch
eine Offnung der Grundplatte zum
Werkstlick gefahren. Sie kénnen Uber
ein Schnellwechselsystem in andere
Prafvorrichtungen eingebaut werden.

Die Maschinensteuerung erfolgt tber
eine Siemens S7 SPS, ausgestattet
mit einem OP 170 Bedienpult. Die
Bedienung der Anlage basiert auf der
Transline 2000 Software.

TAS: Losungen fiir

geordnete Teilebereitstellung

Unter dem Markennamen TAS Iost die
m KMF Aufgaben zur Teilebereitstellung und

bietet Komplettlosungen an, vom Schiitt-
gut bis zur Montage in vorhandene Baugruppen.

Dies geschieht Uber vorwiegend pneumatische Einheiten,

die innerhalb von Kreis- oder Linearen Ordnungssystemen

die Werkstlcke in der geforderten Zeit, in der richtigen Lage
- __j und am gewdlinschten Ort bereitstellen.
Beispiel: Nebenstehende Abbildung zeigt eine Einrichtung
zur Bereitstellung von Kugellager und Scheibe zur Abholung
durch das kundeneigene Handlingsystem. Kugellager und
Scheibe werden als Schittgut in die jeweiligen Forder- und
Sortiereinheiten gebracht. Von hier gelangen die Teile Uber
eine Linearfoérderstrecke direkt zur Vereinzelungseinheit. Die
Scheiben werden quer vereinzelt und deckungsgleich Uber die
Kugellager gebracht. Die Einheit aus Kugellager und Scheibe
wird gemeinsam vom Handlingsystem entnommen.




KMF: Die Schaumpolster sitzen
sicher im Automobil-Sitzbezug

KMF baut die Sonder-
maschineTyp2010zum

C%“”; ;”f“; Fixieren von Schaum-

polstern in Automobil-Sitzbeziigen.

Die Aufgabenstellung: Nach dem
Konfektionieren und Fillen der Automo-
bil-Sitzbezlige, hergestellt aus hochwer-
tigem Leder, sollen die Schaumpolster
mit dem Unterbezug an verschiedenen
Positionen fixiert werden. Der Sitz-
komfort muss Uber einen langen Zeit-
raum gewahrleistet sein, ohne dass
sich die Form und Struktur verandert.

Die Losung: Das Fixieren erfolgt mit
einem Schmelzklebstoff, der in einer
Tankanlage bis auf 200 °C aufbereitet
wird. Die Temperaturregelgenauigkeit
betragt +/- 0,5 °C.

Der Druck (bis 60 bar) wird durch eine
Zahnradpumpe erzeugt.

Uber eine Dise mit einem Auslass von
0,3mm wird der Hot Melt- Kleber in den
Sitzbezug eingeschossen.

Fir verschiedene Modelle wurden Ma-

schinen mit 1 Auftragskopf und / oder
4 Auftragskopfen entwickelt.

)
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Hesta auf Erfolgskurs

Nach nur ca. 30 Mona-

ten seit der Neugriin-

dung im Marz 2006
kann die Hesta GmbH & Co0.KG auf
groRRe Exporterfolge verweisen. So
wurden in 2008, neben Deutsch-
land, Markte in Mexiko, Nigeria,
Russland, Slowenien und Frank-
reich mit kompletten Blasformau-
tomaten beliefert.

Blasformtechnik

Vor wenigen Wochen hat zum Beispiel
ein Kunde in Russland mit der Produk-
tion von Hohlkérpern begonnen. Es

«J

Tag der offenen Tiir im Juli 2008: Faszinierend,
Wie aus klai rhli, h "n Sak A, h
Fldaschchen entstehen.

handelt sich um Flaschen flr Naturpro-
dukte (body care), die vom russischen
Abflller bislang zugekauft werden
mussten. Hesta lieferte zwei Blasform-
automaten des Typs HG460 incl. acht
Blasformen, komplette Peripherie,
eine Kihlanlage und Luftversorgung.
Die gesamte Projektabwicklung nahm
6 Monate in Anspruch.

Die gute Stimmung im Hause Hes-
ta war auch am Tag der offenen TUr
im Juli 2008 zu splren. Zahlreiche
Kunden aus den Vorlaufer-Firmen

Hesta-Blasformmaschine HV 200. Diese Neuent-
wicklung, erstmals auf der K 2007 in Diisseldorf vor-
gestellt, wurde Anfang 2008 nach Nigeria geliefert.

der heutigen Hesta GmbH & Co.KG
konnten feststellen, dass sich sehr
viel geédndert hat: Es wurden klare
Strukturen geschaffen, es wird ver-
starkt in Forschung und Entwicklung
investiert, Transparenz im Kunden-
gesprach pragt ein wirklich positives
Umfeld.

Uwe Burtsche, Vertriebsleiter
Hesta GmbH & Co.KG:

,sWir sind Problemloser fiir Spe-
zialanforderungen im Bereich
der Blasformtechnik, daher er-
warten wir einiges vom russi-
schen Markt. Die Kontakte sind
gekniipft — so werden wir im Sep-
tember 2008 und im Januar 2009
Messen in Russland besuchen.”



Schenk: Somatec®-Spannfutter
senken die Investitionskosten

Der Vorrichtungsspe-
zialist Schenk Werk-
zeug- und Maschi-
nenbau GmbH & Co0.KG wird zur
AMB 2008 in Stuttgart das flexible
Spannsystem Somatec® um zwei
weitere Elemente erweitern.

SOMATEC®

Das flexible Spannsystem

Erstmals vorgestellt wird ein Dreiba-
cken-Spannfutter ,DBF125" mit ei-
nem Durchmesser von 125mm und ein
Zweibacken-Spannfutter ,BSF200" mit
einem Durchmesser von 200mm.

Mit dem Dreibacken-Spannfutter
,DBF125" wird die am Markt haufig
eingesetzte modulare Baureihe ideal

erweitert. Auf individuellen kunden-
spezifischen Spannbriicken, -paletten
und -tlrmen kénnen durch gemeinsa-
me hydraulische oder pneumatische
Schnittstellen folgende Somatec®-
Spannfutter eingesetzt werden:

e Zweibacken-Futter mit Auf3en-

oder Innenspannung
Hulsenspannfutter
Saulenspannfutter
Zangenspannfutter
Dreibackenfutter

Somatec-Spannsyteme bieten héchste
Wiederholgenauigkeit und zeichnen
sich durch kompakte kleine Bauart mit
modularem Aufbau aus.

Hochste Wiederholgenauigkeit und kompakte kleine Bauart
mit modularem Aufbau: Somatec®-Spannsysteme werden
individuell gefertigt als Briicke, Palette, Winkel oder Turm,
je nach Kundenanforderung.

Neben zentrischen Werkstlckspann-
futtern liefert Schenk Spannbacken
und Anlageelemente, Spannbricken,
individuelle Vorrichtungen, Sonderld-
sungen und viele weitere Komponenten
aus einer Hand.

Schenk stellt in Stuttgart
auf der AMB 2008 aus:
9.-13. September 2008
Halle 1, Stand H 57

Joachim Windeisen, Geschafts-
flhrer Schenk Werkzeug- und
Maschinenbau GmbH & Co.KG

,,Durch die modulare Bauart un-
serer Somatec®-Spannfutter wer-
den die Investitionskosten deut-
lich gesenkt, gleichzeitig wird die
Flexibilitit mit sehr passgenauen
Wechselteilen massiv erhoht.”

Die Firmengruppe Gansler: Hesta / KMF / Schenk / Ziegler.

Viermal Kompetenz im Maschinenbau und in der Automatisierungstechnik —

effektive Synergien flr unsere Kunden.

Hesta Blasformtechnik
GmbH & Co. KG
Jahnstralle 84

D-73037 Goppingen
Tel.:07161/50467- 0
Fax:07161/50467-29
info@hesta.de
www.hesta.de

Blasformtechnik

KMF Maschinenbau AG
Porschestrale 3

D-73560 Bobingen (Rems)
Tel:07173/18598- 0
Fax:07173/18598-45
info@kmf-maschinenbau.de
www.kmf-maschinenbau.de

Schenk Werkzeug- und
BenzholzstralBe 44

Tel:07171/99790- 0
Fax:07171/99790-15
info@schenk-wzb.de
www.schenk-wzb.de
www.spannmechanik.de

E SCHENK

Werkzeug- und Maschinenbau

Maschinenbau GmbH & Co. KG

D-73525 Schwabisch Gmiind

Ziegler
Produktionssysteme
GmbH & Co.KG
Jahnstrale 84
D-73037 Goppingen
Tel.: 07161/97886 -0
Fax: 07161 /7 01 560
info@ziegler-ps.de
www.ziegler-ps.de
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Das flexible Spannsystem
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