OBERFLACHENVEREDELUNG

TECHNISCHE DETAILS

Kammer- Hauptkammer 3,9 x 2,7 x 6,0 m (HxBxL), Varianten e Sandstrahlen (Entlacken, Entrosten, Entzundern)
grofien Verléangerung 3,9x1,0x 11,0 m (HxBxL) der e Sweepen (Anrauen feuerverzinkter Oberflachen)
Vorbearbei- e Hochdruckreinigen
Gesamtlange (inkL. Verlangerung): 17,0 m tung e Beizen
Gewicht bis 1t * Phosphatieren

e No-Rinse (chromfrei)
Materialien  Stahl, Edelstahl, verzinkte Stahlteile,

' Anderungen entsprechend technischer Verbesserungen bleiben vorbehalten.
Aluminium, Guss

Formva- e Blechformteile
rianten e Blechgrofiteile
e Konstruktionen
e Gussteile
e Drahtwaren
e Profile
e Hohlkorper
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LOHNFERTIGUNG

Mechanische Fertigung

Unser Leistungsspektrum ist so vielfaltig wie die Win-
sche unserer Kunden. Ob hochprazise Blechbearbeitung,
CNC-Abkanten oder Schweiflarbeiten, wir erledigen fir Sie
praktisch jede Aufgabe der mechanischen Fertigung auf
hochstem Qualitatsniveau.

Die ZABAG-Lohndienstleistung ist fir Sie die richtige Wahl,
egal ob es sich um eine Serienfertigung oder ein Einzelstiick
handelt. Wir kdnnen nahezu jedes Motiv nach Schablone,
Foto, DXF, 3D-Modell oder idealerweise als .step-Datei
fertigen. Gemeinsam mit Ihnen finden wir die passende
Losung fur lhre spezifischen Anforderungen.

Dank einer hohen Fertigungstiefe inklusive einer eige-
nen Konstruktionsabteilung sind wir jederzeit in der Lage,
schnell und flexibel auf Ihre Vorstellungen zu reagieren.

LASERTUBE LT8.20

3D Profillaser - BLM LT8.20

Oberflachenveredelung

Der erste Eindruck ist entscheidend. Eine perfekt be-
schichtete Oberflache ist daher von grof3ter Bedeutung.
MitunsererPulverbeschichtungsanlage stellenwirsicher,
dass Ihre Produkte einen perfekten Eindruck hinterlas-
sen. Die Pulverbeschichtung bietet einen sicheren Schutz
vor aufleren Einflissen und sorgt fur die Werterhaltung
Ihrer Werkstlicke.

Weitere Vorteile sind die mechanische Widerstandsfahig-
keit, ein hoher Korrosionsschutz sowie eine sehr gute
Chemikalienbestandigkeit. Nach dem Abkuhlen kann Ihr
Werkstiick in der Regel direkt weiterverarbeitet werden.

Durch unterschiedliche Oberflachen (glatt, fein- und grob-
strukturiert] sowie durch eine kundenspezifische Farbge-
bung (RAL-Palette) setzen wir Ihnen vielfaltige, optische
Akzente. Neben der klassischen Pulverbeschichtung
konnen wir fur Sie auch eine Nasslackbeschichtung zum
Schutz vor dufleren Einflissen vornehmen.

3D PROFILLASER - BLM LT8.20 *

Rundrohr
Vierkant-
rohr

Flach-
material

C-und U-
Profil

L - Profile

HEA
HEB
IPE

Gewinde

Lademag-
lichkeit

Entlade-
maoglichkeit

(max. Teillange)

Meter-
gewicht

Reststlick

Daten-
formate

d=12-240 mm

Seitenldnge 12 - 200 mm (max. 152 mm
Léngenunterschied der Seiten)

40 x 5 mm bis 200 x 12 mm

30 x 20 mm bis 200 x 12 mm

30 x 20 mm bis 150 x 150 mm bzw.
200 x 120 mm

HEA100, HEA 120, HEA 140, HEA 160
HEB100, HEB120, HEB140

IPE8O, IPE100, IPE120, IPE140, IPE160,
IPE180, IPE200

Méglichkeit zur Einbringung von Gewinde-
bohrungen tber Schneideinrichtung

bis 12500 mm Uber Stufenlader
bis 8500 mm Uber Stangenlader

bis 12500 mm

bis Teilldnge 8800 mm 40 kg/m
ab Teilldnge 8800 mm max. 400 kg
Gesamtgewicht

0 mm bei Fixldngenteilen
110 mm am Reststiick

.step, SolidWorks

2D-LASERSCHNEIDEN - LVD Phoenix *

Arbeits-
bereich

max. Blech-
starken

Genauigkeit

Daten-
formate

X-Achse 3.000 mm
Y-Achse 1.500 mm
Z-Achse 115 mm

Baustahl 30 mm
Edelstahl 30 mm
Aluminium 30 mm
Messing 15 mm
Kupfer 12 mm

¢ kleinstes programmierb. Wegmaf3 0,01 mm

¢ Positionsabweichung +/- 0,1 mm

e mittlere Positionsstreubreite +/- 0,03 mm

* Die erzielbare Genauigkeit im Werkstiick
hangt u.a. von der Art des Werkstiicks,
seiner Vorbehandlung und Tafelgréfe ab.

¢ Nach VDI/DGQ 3441, Messlange 1T m

.step, .DXF, SolidWorks

Europaischen Union

Kofinanziert von der Diese MaBnahme wird mitfinanziert durch
Steuermittel auf der Grundlage des vom

Séchsischen Landtag beschlossenen Haushaltes.

MECHANISCHE FERTIGUNG

CNC-ABKANTEN - EASY Form-9 220/42 Plus *

max. Press-
kraft

max. Ab-
kantlange

max. An-
schlag-
bereich in X

Antriebs-
motor

max. Be-
arbeitungs-
starke

Kontroll-
system

Daten-
formate

2200 kN

4270 mm (abhangig von Materialart und
Materialstérke)

860 mm (1000 mm)

30 kW

15 mm

LVD Easy Form

.step, SolidWorks

FRASMASCHINE - HURCO VMX 30

Arbeits-
bereich

Spindel-
nase- Auf-
spanntisch

Tisch-
belastung

Genauigkeit
nach VDI/
DGQ 3441

Vorschub-
geschwin-
digkeit

X-Achse 760 mm
Y-Achse 510 mm
Z-Achse 640 mm

152 - 762 mm

gleichmafig 1000 kg

Positionier. Verfahrweg +/- 0,01 mm
Wiederholgen. Verfahrweg +/-0,0005 mm

Programmierbar 3,0 - 7600 mm/min
Uber Konsole regelbar

3,0 - 11400 mm/min

Eilganggeschw. in X/Y/Z

30/30/20 m/min

DREHMASCHINE - HURCO T™M 8

Verfahren

Eilgange

Arbeits-
bereich

max. Werk-
stlicklange

Revolver

Genauigkeit

X-Weg 203 mm
Y-Weg 508 mm

X-Achse 19.000 mm / min
Y-Achse 24.000 mm / min

Spitzenweite 597 mm

Umlauf @ Gber Brett 457 mm
Umlauf @ Gber Schlitten 254 mm
max. Dreh @ 305 mm

max. Stangen @ 50 mm

Futter @ 203 mm

nur Auflenkontur 508 mm
mit Innenkonturen 254 mm
Typ Scheibe, Anzahl 10,
Revolverschaltzeit 0.5 Sek.

Positioniergenauigkeit +/- 0,005
Wiederholgenauigkeit +/- 0,0025 mm

Anderungen entsprechend technischer Verbesserungen bleiben vorbehalten.



