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SCHNEIDERODIEREN             UMFORMEN             LASERN

Kreativität und Qualität – made in Italy – 
unser Können für Ihren Erfolg.

Bordignon Deutschland Werksvertretung:
NVG Normteilvertriebsgesellschaft mbH 
info@nvgmbh.de - T +49 3721 273578

www.einspannzapfen.de

Bordignons neue 2XCSX32 Gasdruckfeder:
660 daN bei kompakten Abmessungen.

FS
A

pantone 312 U

pantone 7545 U

Erfahrung und Know How aus 30 Jahren Bordignon Produktion und Entwicklung 
stecken in der neuen 2XCSX32. Dank Nanotechnologien RUNtech und Xtech 
und einer Anfangskraft von 660 daN ergeben sich hohe Standfestigkeit und  
Laufgeschwindigkeit bei verminderten Produktionsstillständen. Bis zu 4 mal 
höhere Kräfte im Vergleich zu ISO11901 Normgasdruckfedern mit Durchmesser 
32 mm. Die 2XCSX32 ist die kompakteste und stärkste Gasdruckfeder am Markt.

2XCSX32: 4 MAL HÖHERE KRÄFTE
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12 Die Hirschmann GmbH aus Winzeln (Baden-Württemberg) zählt zu den 100 
innovativsten Unternehmen in Deutschland – gerade wurde die Firma mit dem Siegel 
„TOP 100“ ausgezeichnet. Was dies in der Praxis bedeutet, können Besucher auf 
der Messe AMB in Stuttgart erleben. Dort präsentiert die Hirschmann GmbH ihre 
neuesten Entwicklungen – dazu zählen das High-End-Spannsystem µPrisFix nano, 
der µPrisFix Hohl-achsenspanner und das ultrafl ache µPrisFix-Flat Nullpunktspan-
nsystem.

20 Neue Maschinen zum Bürstentgraten stellt die Schweizer Surfi nsys AG vor. 
Die Maschinen der DAP-Reihe entgraten zugeführte Teile schnell und prozesssicher 
und sorgen so für hohe Oberfl ächenqualität, mit Wendeeinheit auch beidseitig. In 
defi nierten Entgratprozessen werden dabei Grate prozesssicher entfernt und Kanten 
an der gesamten Teilekontur gleichmäßig verrundet. Weil die clever angetriebenen 
Bürsten auch massive Grate einfach wegbürsten, ergeben sich noch ganz andere 
Vorteile.

42 Die auf Blechumformung spezialisierte Gebhardt Werkzeug- und Maschinen-
bau GmbH setzt auch beim Schruppen und Hartfräsen konsequent auf Automa-
tisierung. Um einen absolut störungsfreien 24/7-Betrieb sicherzustellen, wurden 
gemeinsam mit MMC Hitachi Tool die Fräsprozesse in Baienfurt analysiert und 
optimiert. Das Ergebnis: Höhere Prozesssicherheit, längere Standzeiten, schnellere 
Bearbeitung und deutlich gesunkene Fertigungskosten.

Messevorbericht ................................ 60-66

12 

42
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Das Umformen von Halbzeugen
zu Bauteilen für Automobile
-�r KPe <TMorTuUN uUK Kas <TsprP[aeU ]oU Å pJOPNeU uUK ]orNeMorT[eU 2oTposP[e-HalI-
aeuNeU au HoJOlePs[uUNsIau [ePleU M�r (u[oToIPle T�sseU KPe >erRs[oɈ e sJOoUeUK� OoTo-
NeU uUK [ro[aKeT puUR[NeUau ]orer^prT[ ^erKeU� <T^el[NereJO[ uUK eUerNPespareUK soll 
KPeser =orNaUN Ua[�rlPJO auJO sePU� Das ^eP[ ]erIreP[e[e 0UMraro[]erMaOreU s[��[ KaIeP PTTer 
�M[er aU sePUe .reUaeU� =or alleT� ^eUU es uT H`IrPK-HalIaeuNe� soNeUaUU[e ;a`loreK 
7ar[s� oKer uT KrePKPTeUsPoUale -orTeU NeO[� RoTTeU seP[ ruUK aeOU 1aOreU <TluM[�MeU 
auT EPUsa[a� DPe ;eTperPers`s[eTe KurJO^prTeU [OerToplas [PsJOe =erIuUK^erRs[oɈ e TP[ 
NlePJOer ;eTpera[ur uUK NerPUNeU ;oleraUaeU aU 6IerÅ pJOeU uUK PT 2erU IPs aur NeMorKer-
[eU <TMorT[eTpera[ur�

Mit Umluftöfen gelingt die Vortem-
perierung sowohl von fl ächigen als 
auch von vorgeformten Komposite-
Halbzeugen schonend, gleichmä-
ßig und auf den Punkt genau. Die 
kfen erwärmen fl ächige GM;- oder 
3W9;-Halbzeuge, vorgeformte Pre-
Pregs sowie Hybrid-Materialien wie 
beispielsweise Komposite und Alu-
bleche prozessgerecht und gleich-

mä�ig auf die geforderte Prozes-
stemperatur, die je nach Material 
zwischen 200 °C und 350 °C liegen 
kann. Nach dem Erwärmungspro-
zess in den ;emperier�fen, die wie 
ein Paternoster funktionieren, ist 
die ;emperatur nicht nur an der 
Oberfl äche gleichmä�ig, sondern 
zeigt auch im Kern den nahezu 
exakt gleichen Wert. +ie ;oleranzen 

betragen lediglich +- 2 °C. Dabei 
brauchen die Paternoster-Umluft-
öfen bis zu 70 Prozent weniger 
Energie.
+ieses gleichmä�ige +urchwärmen 
des Halbzeugs ist bei der Formge-
bung der KunststoɈ e ein überaus 
wichtiges 8ualitätskriterium, das 
nicht nur über die Prozesssicher-
heit und Wiederholgenauigkeit, 

Bild �! Für die <mformung von fl ächigen und vorgeformten Komposite-Halbzeugen zu Hochleistungs-Bauteilen erwärmen <mluft�fen 
thermoplastische  =erbundwerkstoɈ e homogen, schonend und energiesparend
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sondern auch über die Güte des 
Teils und den Erfolg nachfolgender  
Prozessschritte wie zum Beispiel  
Klebeverfahren entscheidet. 
Ebenso  wichtig ist es für eine 
gleichmäßige Verteilung von Ver-
stärkungsfasern im Bauteil. „Nur so 
kann die geforderte mechanische 
Eigenschaft des Bauteils gewähr-
leistet werden“, erläutert Heinrich 
Ernst, erfahrener Berater in der 
KunststoɈ umformung. Mit seinem 
Unternehmen ECC Ernst Composi-
te Consulting berät er produzieren-
de Unternehmen. Eine homogene 
Erwärmung ist beispielsweise auch 
für eine eɉ  ziente und dauerhafte 
Verbindung zwischen lokalen 
=erstärkungen und dem KunststoɈ -
Kompound erforderlich. Gerade für 

diese maßge schneiderten Taylored 
Parts, bei denen der Verstärkungs-
anteil Qe nach Belastungsprofi l des 
Endprodukts lokal unterschiedlich 
hoch ist, sei es besonders wichtig, 
dass alle Vorprodukte schonend 
und gleichmäßig erhitzt und durch-
wärmt sind.

Der Pionier kommt 
aus dem Schwarzwald

Pionier der Umlufttechnologie ist 
das Oberndorfer Unternehmen 
HK Präzisionstechnik, das für die 
Erfi ndung und Entwicklung des 
Paternosterofens bereits 2009 den 
Dr.-Rudolf-Eberle-Preis des Lan-
des Baden-Württemberg erhielt. 
Mit immer weiteren Entwick lungen 
sowie größeren und leistungs-

fähigeren Öfen ist die Technologie 
inzwischen bei vielen bedeutenden 
Teilelieferanten etabliert. Vor allem 
auch Forschungseinrichtungen, 
die sich mit der Zukunft von Bau-
teileentwicklungen aus Kompo-
site-Materialien  befassen, setzen 
auf die Umlufttechnologie. Dazu 
gehören nationale wie internatio-
nale Institute.
Mit Glas- oder KohlenstoɈ faser 
verstärkte thermoplastische Halb-
zeuge werden als Hochleistungs-
WerkstoɈ e in vielen Bereichen 
eingesetzt, in denen man hohe 
Steifi gkeit und geringes Gewicht 
bei kurzen Zykluszeiten erreichen 
muss. So werden beispielsweise 
im Automobilbau Ersatzradmulden, 
Sitzschalen aber auch Karosserie-
teile wie Heckklappen oder Stoß-
fänger aus Komposite-Materialien 
gefertigt. „Hier sind die Qualitäts-
anforderungen natürlich besonders 
hoch“, erklärt Berater Ernst.
Aktuelle Öfen erwärmen neuer-
dings auch Materialien wie Poly-
amid oder KohlenstoɈ e, aus denen 
neue Produkte entstehen wie 
beispielsweise zur Schallisolierung  
in Kraftfahrzeugen. Ebenso lassen  
sich damit Hybridmaterialien 
wie Composite mit Aluminium 
vorerwärmen, die anschließend 
zu Hitzeschutzschilden geformt 
werden. Hierbei gelingt es sogar, 
Prozessschritte einzusparen. So ist 
statt der früheren drei Vorgänge nur 
noch ein Prozessschritt bis zum 
fertigen Produkt notwendig. Ge-
nauso gelingt jetzt die Erwärmung 
und Verarbeitung von Komposites, 
zum Beispiel auch mit Sperrfolien, 
Metallgeweben und lokalen =er-
stärkungen im One-Step-Verfahren. 
Die dadurch erzielbaren Funktions-
integrationen und Gewichtsein-
sparungen erhöhen die Wirtschaft-
lichkeit und tragen so zur Steige-
rung der Wettbewerbsfähigkeit von 
Komposite-WerkstoɈ en bei. 
„Ein großer Zeitgewinn für den 
OEM, denn durch One-Step-
Verfahren werden mehrere Arbeits-
schritte eingespart“, versichert 

Bild 2: In den Umluftöfen werden je nach Bauhöhe des Teils bis zu 36 Aufnahmeroste, die 
wie Schubladen aussehen, durch zwei Kammern befördert, z.B. für Taktzeiten <= 30 sec., 
bei Materialstärken von ca. � mm

Bild 3: 
Die Kammern werden 
getrennt voneinander 
geregelt und über-
wacht. Die Steuerung 
enthält auch eine 
Überwachungs- und 
Trackingfunktion, 
die jeden, mit einem 
Halbzeug beladenen 
Rost codiert und 
seinen  Fortgang 
im Ofen minutiös 
festhält
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