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Ausristungspartner fur den Maschinen- und Vorrichtungsbau

Markenprodukte und Top-Service:

1998 gegrindet, konstruiert, fertigt und vertreibt
HYDROKOMP ein umfangreiches Sortiment an
hydraulischen Komponenten, Kupplungssystemen
und Spanntechnik an zwei Standorten in Micke.

Wir sind Ausrustungspartner fir den internationalen
Maschinenbau und Vorrichtungsbau sowie fiir unter-
schiedlichste Industriebereiche.

Konstruktive Ideen und kundenspezifische Sonder-
ausfiihrungen sind unsere besonderen Stérken.

Unsere qualifizierten Mitarbeiter und unser moderner
CNC-Maschinenpark sichern hochste Flexibilitat und
Qualitat nach DIN EN ISO 9001.

TUV ¢
ROEM
CERT

Beratung, Entwicklung,

Herstellung

Angefangen bei der Beratung und Produktschulung
bis hin zur vollstandigen Entwicklung von Lésungen
nach Kundenspezifikation stehen Ihnen unsere
Anwendungstechniker und Entwicklungsingenieure
gerne unterstiitzend zur Seite.

Konsequente Sorgfalt

HYDROKOMP-Produkte sind fiir den dauerhaften
Einsatz im rauen Industriealltag ausgelegt. Unsere
Kunden kénnen sich darauf verlassen, dass alles
reibungslos lauft.

Von der Einzelkomponente bis hin zum kompletten
System wird jedes unserer Produkte nach héchsten
Qualitatsstandards entwickelt und produziert.

Mit modernen CAD-Systemen konstruieren wir neue
Lésungen. Danach kommen die aktuellen Verfahren
der Prazisionsbearbeitung und der Qualitatssiche-
rung zum Einsatz.

Vor der Freigabe missen unsere Produkte ihre
Tauglichkeit in harten Dauertests beweisen. Das
Ergebnis: Ideen und Qualitat von Anfang an.

Vielfach bewahrt in der Praxis

Produkte von HYDROKOMP werden bereits sehr
erfolgreich in den unterschiedlichsten Industrie-
bereichen eingesetzt. Hierzu gehoren:

Agrartechnik

Anlagen

Betriebsmittel
Fertigungstechnik
Formen und Werkzeuge
Handhabungstechnik
Maschinen
Vorrichtungen
Verpackungsmaschinen
Werkzeugmaschinen
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@l 2\ Kupplungssysteme

Mit integrierten Hydraulikkupplungen Zeit und Bauteile sparen

Integrierte Medienkupplungen erdffnen Potenzial fir mehr Effizienz in
Bearbeitungszentren. Unter anderem koénnen sie einige Komponenten
ersetzen, deren Aufgaben sie zusatzlich Gbernehmen.

Integrierte Medienkupplungen tragen zu mehr Effizienz und Wirtschaft-
lichkeit bei. So Ubertragen sie, anders als einfache Schlauch- und
Schnellkupplungen, Fluide und Vakuum nah zu verlustfrei. Auerdem
kénnen moderne Medienkupplungen in Bearbeitungszentren zusatzli-
che Funktionen tibernehmen: Beim Risten in der Be- und Entladestation
arretieren sie beispielsweise die Kupplungshalften und erlauben Dreh-
bewegungen in die gewilinschte Arbeitsposition. Dies zeigt sich zum
Beispiel in der spanenden Bearbeitung. Eine Methode, um dort die
Produktivitét zu erhohen, besteht darin, die Nebenzeiten zu reduzieren,
insbesondere die Rustzeiten. Diese lassen sich verringern, indem der
Maschinenbediener die Werkstlicke parallel zur Hauptzeit auf einem
separaten Werkstlicktrager schon vorbereitet und sie jeweils zum Bear-
beiten einwechselt. Dann fallen nur noch die Zeiten fiir diesen Wechsel

an.

Kupplungsplatte mit Einschraub-Kupplungsmechaniken,
Nennweite 3, in einem Nullpunkt-Spannsystem

Nun ist zu unterscheiden, ob die Palette mit hydraulischen oder mit
mechanischen Spannvorrichtungen ausgestattet ist. In mechanischen
Spannvorrichtungen sind die Krafte, mit denen Werkstiicke gespannt
werden, nur mit spezieller Technik exakt dosierbar. Die Handhabung ist
aufwandig und bedingt lange Nebenzeiten. Vor allem in der industriellen
Serienfertigungverlangertdiesdie Taktzeitenundstelltein Hemmnisfiirdie
Automatisierung dar.

Manuelles Kupplungssystem mit Kupplungsnippeleinheit,
Kupplungsmechanikleiste und Sicherheitsaufnahme

Tecknik, die verbindet

Hier bieten hydraulische Spannvorrichtungen Vorteile, allerdings muss
das Hydraulikdl der Vorrichtung wahrend des Wechsels unter Druck
bleiben, und der Arbeitsraum der Maschine ist mit dem Drucksystem der
Vorrichtung zu verbinden. Wird die Maschine Uber ubliche Hydraulik-
leitungen/-schlauche mit mechanischen Kupplungen versorgt, so
verlangert dies die Wechselzeien. AulRerdem verunreinigen die unver-
meidbaren Olverluste Maschine und Umwelt. Integrierte Medien-
kupplungen vermeiden diese negativen Effekte. HYDROKOMP bietet
standardisierte und individuelle Komponenten zum manuellen oder
automatisierten Kuppeln; unter Druck oder drucklos.

Wahl der Kupplungsanschliisse

Bei der Auswahl der Medienkupplung gibt die Anwendung die Héhe
der erforderlichen Spannkrafte vor. Die Betriebsdriicke des Hydrau-
likdls und die Nennweite als MaR fir die GréfRe der Kupplungselemente
entnimmt der Konstrukteur den Tabellen des jeweiligen Datenblattes.
Ein zweites, wesentliches Kriterium ist die Zahl der Anschlisse, die von
der Art der Spannfunktionen an den Werkstiicken und der Ventiltechnik
abhangt. Ublich ist, die jeweils drei translatorischen und rotatorischen
Freiheitsgrade eines Werkstlickes mit insgesamt sechs Fixpunkten
abzufangen.

Die gewlinschten Spannfolgen und Spannkrafte am Werkstiick beein-
flussen die Auswahl der Ventile und Driicke. So kann es technisch
sinnvoll sein, fir das Vorspannen des Werkstiickes einen niedrigen
Druck vorzugeben, und dann nach dem endgiiltigen Positionieren zum
Fixieren des Werkstlickes auf einen héheren Wert zu gehen. Die Zahl der
Kupplungsanschliisse hangt dann von der Ventiltechnik ab. Sind die
Ventile auf dem Werkstlcktrager angeordnet, konnen zwei Anschliisse
genlgen. Sind sie fest zwischen Medienkupplung und Druckibersetzer
installiert, sind je Ventilkreislauf zwei Aschlisse erforderlich.
Da sie sich aber stationar auerhalb des Arbeitsprozesses befinden,
ergibt dies bessere konstruktive Gestaltungs- und Zugriffsméglich-
keiten. Es entlastet den Werkstiicktrager von Gewicht und reduziert die
Storkonturen.

Einschraubvariante Kupplungsmechanik und Kup-

plungsnippel Einbauvariante Kupplungsmechanik und
Kupplungsnippel drucklos kuppelbar

Weiterfuhrende Informationen:

& Kupplungselemente 100-3 010003
& Mehrfach-Kupplungssysteme 100-4 010004
& Montagewerkzeuge 100-5 010005
& Automatische Kupplungsmechaniken 100-6 010006
& Drehdurchfiihrungen 500-3 050003
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Kupplungssysteme

Mit integrierten Hydraulikkupplungen Zeit
und Bauteile sparen

Zusatzfunktionen ersetzen Komponenten

Beim Risten in der Be- und Entladestation miissen die Palette oder der
Werkstlicktrager fixiert sein. Dafiir sind normalerweise Spannelemente
erforderlich. Diese Aufgabe kann alternativ eine Verriegelung in der
Medienkupplung ibernehmen. Die Spannelemente entfallen dann.
Gerade in der Fertigung von Serienteilen auf Bearbeitungszentren ist
es aus wirtschaftlichen Griinden Ublich, moglichst viele Werkstlicke
auf einem Trager zu spannen. Dazu erhélt die Vorrichtung bei hori-
zontaler Werkzeugspindel mehrere senkrechte Bearbeitungsebenen.
Zum einfacheren Rusten lasst sich der Werkstlcktrager in der Be- und
Entladestation dann in die gewlnschte Position drehen. Diese Bewe-
gung inklusive Positionieren kann eine Drehdurchfiihrung der Medien-
kupplung zusatzlich ibernehmen.

Tecknik, die verbindet

Automatische Kupplungsmechanik (AKM)

Kupplungssystem fiir Werkzeuge

Prinzipiell entsprechen Medienkupplungen fiir Werkzeuge denen fiir
die Werkstiicktrager. Sie lbertragen meist Kiihlschmierstoff oder Ol
fur Steuerungszwecke.

Die innenliegenden Kanéle von Fraskopfen und Werkzeugtragern wie
Revolveraufnahmen férdern zum Beispiel Schmierstoff an die Werk-
zeugschneide. Fur diese Kupplungsaufgaben eignen sich die automa-
tischen Kupplungssysteme (AKM) von HYDROKOMP.

Die Kupplungselemente fir flissige und gasférmige Medien bestehen
aus nichtrostenden Materialien. Sie lassen sich u.a. fur Mehrfach-
Kupplungssysteme in die individuellen Aufnahmen einbauen. Je nach
Dichtungsmaterial sind sie zum drucklosen Kuppeln oder zum Kuppeln
unter Druck geeignet.

4-fach-Kupplungsmechanikplatte mit (1) Selbstverriegelung
und (2) Blasdiise zur Reinigung der Oberfldche

Das mit Dichtungsring bestiicke Montagewerkzeug erleichtert
und beschleunigt das Austauschen der Dichtungsringe.

——
> W Y.

AKM unbetatigt

AKM betitigt

FunktionsschemaderAutomatischen Kupplungsmechanik (AKM)
Links: vor dem Herstellen der Verbindung

Rechts: Zustand nach dem Konnektieren der
Kupplungsmechanik

Wartung vereinfachen

Die Systemdichtungen am Kolben der Kupplungsmechanik verschleilen
auf Dauer durch Verunreinigungen und Spane. Zum Wechseln der
Dichtungen in Kupplungselementen baut das Servicepersonal die
Kupplungsmechanik in der Regel aus, tauscht die Dichtung und baut
die Kupplungsmechanik wieder ein. Das kann durchaus einen halben
Arbeitstag dauern.

Fir seine Kupplungsmechaniken hat HYDROKOMP deshalb ein
Wechselsystem konstruiert und realisiert, das den Austausch der
Systemdichtung vereinfacht. Dazu haben wir ein spezielles Montage-
werkzeug entwickelt, mit dem der Servicemitarbeiter eine Dichtung mit
wenigen Handgriffen und in wenigen Minuten austauschen.
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@l 2\ Kupplungssysteme

Automatische Kupplungsmechanik (AKM)

Die patentierte AKM des Systems verbindet die Kupplungsteile be-
ziehungsweise Bauteile ohne zusatzlichen Hub. Das hydraulisch betétigte
System erlibrigt zum Beispiel an Drehtischen von Werkzeugmaschinen
die sonst erforderliche Hubeinrichtung. Wechseltische oder Paletten
lassen sich allein per radialem Verschieben mit dem Drehtisch kuppeln.

Der AKM genligt ein Spalt zwischen den Kupplungselementen. Er lasst
die gewilinschte Drehbewegung im entkuppelten Zustand zu und kann
von 0,6 bis zu 1,0 Millimeter betragen.

Beide Kupplungsflachen sind stirnseitig eben, sodass der Anwender
sie aus beliebigen axialen und/oder radialen Positionen zum Kuppeln
positionieren kann. Den Hub fiihrt anschlieRend ein interner Bewegung-
skolben durch Steuerdruck A aus. Es ist moglich, einzelne Kupplungen
gezielt anzusteuern. Der Steuerdruck A soll mit dem gleichen Druck,
wie der Mediendruck P beaufschlagt werden. Bei drucklosem Anschluss
befindet sich die AKM immer in Grundstellung. Sie kann einfach oder
doppelt wirkend arbeiten. Wird sie einfach wirkend eingesetzt, muss der
Anschluss B das Gehause beliiften.

Anwendungsbeispiel Werkzeugwechsler:
Revolveraufnahme fiir neun Werkzeuge mit je 4 AKM

Tecknik, die verbindet

Werkzeug-Spannvorrichtung
erhoht Produktivitat daverhaft

Die industriellen Anwender bestatigen den Uber andere Kupplungen
hinausgehenden Nutzwert der AKM. Heckert setzt zum Beispiel eine
hydraulisch doppelt wirkende AKM in einem speziellen Support der
Grof3-Bearbeitungszentren HEC 1000 bis 1800 ein. Sie kuppelt die
Werkzeugachse im Stillstand, um sie bzw. das Werkzeug mit Hydrau-
likflussigkeit zu beaufschlagen. Das bedeutet, der Spalt von ca. 1 mm
lasst die Rotation auch wahrend des Bearbeitens sicher zu.

P
= Wi T e, (TR

Aufnahmeblock mit automatischen Kupplungsmechaniken

Vor dem Einsatz der AKM hatten die Experten in Chemnitz die Kup-
plungsfunktion aufwandig Uber eine zusatzliche bewegte Achse mit
einem Hub von 5 mm erzeugt. Alternativ hatten sie Uber eine Mehr-
kanal-Drehdurchfiihrung nachgedacht. Doch die Realisierung dieser
Idee erwies sich als problematisch, zum einen wegen der hohen Dreh-
zahl, zum anderen, weil der erforderliche Bauraum nicht zur Verfligung
steht.Der Support mit der AKM funktioniert nach seiner Erprobung seit
2014 zuverlassig.

Kupplungsnippel im Revolver mit 36 Kupplungsnippeln

Weiterfuhrende Informationen:

Datenblatt
& Kupplungselemente 100-3 010003
X Automatische Kupplungsmechaniken 100-6 010006
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Kupplungssysteme Technik, die verbindet

Werkzeug-Spannvorrichtung erhéht Produktivitat dauerhaft

Fir das Bearbeiten von Karosserieelementen hat ein Werkzeug-
maschinenhersteller ein hochproduktives Rundtakt-Bearbeitungs-
zentrum (BAZ) konzipiert.

Der renommierte Tier-1-Automobilzulieferer bearbeitet damit 4.500
rechte und linke spiegelbildliche Elemente pro Schicht. Neben den
die Hauptzeit bestimmenden Bohr- und Frasbearbeitungen haben die
Spannvorrichtungen von HYDROKOMP einen wesentlichen Anteil am
Erreichen der hohen Produktivitat.

Das BAZ besteht aus einer Belade-, vier Arbeits- und einer Entlade-
station. In jeder der sechs Stationen ist eine identische Wechsel-
vorrichtung montiert. Sie nimmt das Werkstiick auf und realisiert die
Grundfunktionen: Positionieren, Spannen und Stltzen. Die jeweils vier
hydraulischen Spannkomponenten missen das Werkstiick wahrend
des Bearbeitens in den vier Stationen sicher fixieren, in der Be- und
Entladestationen dagegen zum Wechseln freigeben bzw. wieder
spannen.

Die Taktzeit betragt lediglich 8 Sekunden. Das verlangt im 3-Schicht-
Betrieb von allen beteiligten Komponenten hochste Verfligbarkeit und
von deren Herstellern hohe Professionalitat und Zuverlassigkeit. Dafiir
hat HYDROKOMP eine kombinierte hydraulischpneumatische Dreh-
durchfiihrung entwickelt. Die gesteuerte Hydraulik funktioniert nach
dem Drehschieberprinzip. Sie versorgt die vier Bearbeitungsstationen
mit dem zum sicheren Spannen wahrend der Hauptzeit erforderlichen
Dauerdruck.

Wegen der Zugéanglichkeit zum Spannbereich haben die Konstruk-
teure Schwenkspannelemente gewahlt. Um die Werkstlcktoleranzen
auszugleichen, sind ihre Sonderspanneisen teilweise mit Pendel-
druckstiicken ausgeriistet.

Fir die Be- und Entladestation steuern Ventile taktsynchron das Off-
nen und SchlieRen der Olversorgung fiir die Spannelemente. Die
Drehdurchfiihrung enthalt weiter sechs ungesteuerte Durchgange fir
die Pneumatik. Nach dem Staudruckprinzip liberwacht sie die Auflage
der Werkstiicke in den 6 Stationen.

Der Grundkérper der Wechselvorrichtung enthélt Kupplungen
zum selbsttéitigen Offnen und SchlieBen der Hydraulikver-
sorgung wéhrend der Be- und Entladevorgénge.

In jeder Schicht fertigt das Rundtakt-BAZ beide unterschiedliche Au-
tomobilteile. Deshalb wechseln die Werker in den Stationen die kom-
pletten sechs Vorrichtungen.

Das schnelle und sichere Umstellen der Hydraulik und damit den
Vorrichtungswechsel unterstitzen HYDROKOMP-Kupplungen. Sie
offnen und schlieBen selbsttatig wahrend des Vorrichtungswechsels.
Ausgelegt nach den Spannelementen geniligen dafiir Kupplungen mit
12 I/min Durchfluss (Nennweite 5).

Weiterfuhrende Informationen:

Datenblatt
3 Kupplungselemente 100-3 010003
Rundtakt-Bearbeitungszentrum mit Wechselvorrichtungen 3 Mehrfach-Kupplungssysteme 100-4 010004
zum rationellen Spannen der Karosserieelemente in den
sechs Stationen & Montagewerkzeuge 100-5 010005
% Drehdurchfiihrungen 500-3 050003
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@l 2\ Kupplungssysteme

Druckolibertragung bei Werkzeugwechslern
an Industrierobotern

Werkzeugzeugwechsler erlauben bei komplexen Montage-, Fuige- oder
Fertigungsablaufen den Austausch von Folgewerkzeugen.

Je nach notwendiger Kraftdichte am Werkzeug wird z. B. mit Pneuma-
tik oder Hydraulik gearbeitet. Bei beiden Medien ist es wirtschaftlich,
bei der Hydraulik zwingend notwendig, dass die Kupplungselemente im
gekuppelten und im entkuppelten

Zustand leckagefrei arbeiten.

Der konstruktive Aufbau der HYDROKOMP-Elemente garantiert diese
grundlegenden Ventilfunktionen. Durch die besondere axiale Dichtfunk-
tion der Kupplungselemente wird der volle Durchfluss bei nur 4,5 mm
Hub freigegeben.

Aus dieser Bauart resultiert, dass die Kuppelelemente sehr kompakt
sind und daher leicht auch in bereits bestehende Konstruktionen inte-
griert werden kdnnen.

Ein weiterer Vorteil der axialen Systemdichtung besteht darin, dass
zwischen den beiden Kupplungsbauteilen eine radiale Positionier-
toleranz von +/- 0, 2 mm erlaubt ist.

Die Bilder zeigen Werkzeugwechsel-Module, bei denen zwei Hydrau-
likleitungen Uber Einschraubkupplungen (M24x1,5) von HYDROKOMP
gekuppelt werden.

Werkzeugwechsler mit Kupplungselementen

Kupplungselemente, drucklos kuppelbar

Tecknik, die verbindet

Kupplungsanschlussblocke fir
Roboter-Wechselvorrichtungen

Bestlickung: Kupplungselemente NW8, Betriebsdruck max. 250 bar,
Qmax. 25 I/min.

Zum Lieferumfang von HYDROKOMP gehorten die kompletten
Anschlussgehduse aus Aluminium mit montierten und gepriften
Kupplungselementen.

Schnittstelle fir Wechselvorrichtungen
bei einer Bordeleinrichtung

Kupplungselemente als Druckdlschnittstelle fiir ein Wechselwerkzeug
eines Roboters; insgesamt besteht das System aus drei Wechselwerk-
zeugen, die fiir eine spanlose Formgebung bei Autoersatzteilen einge-
setztwerden. DerHydraulikdruck betragtmaximal 250 barund pro Einsatz
wird ein Werkzeug ca. 300 mal bis zum maximalen Betriebsdruck gepulst.
Pro Schicht (2-Schicht-Betrieb) werden die Werkzeuge ca. 60 mal
gewechselt.

Ein besonderer Schwerpunkt wurde vom Auftraggeber auf die Leck-
olarmut gelegt, weil die Werkstiicke nach der Bearbeitung lackiert
werden.

WeiterfUhrende Informationen:
& Kupplungselemente 100-3 010003
X Montagewerkzeuge 100-5 010005
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Kupplungssysteme

Hydr. Schnittstelle zur Unterstitzung
der Wirtschaftlichkeit in der Fertigung

Die Firma Honsberg-Lamb GmbH setzt Kupplungstechnik von HYDRO-
KOMP zur Druckdlversorgung der Vorrichtungspalette ein. In der Be-
und Entladestation wird die Verbindung zur Dreifachkupplung durch das
Absenken der Palette hergestellt.

Die geflihrte Bewegung findet im zuldssigen Toleranzbereich von * 0,2
mm der Kupplung statt.

Die Reinigung durch eine federbelastete Blasdise wird durch die
glatten Oberflachen der Kuppelelemente gewahrleistet. Die lange
Lebensdauer der Kuppelelemente unterstiitzt die hohe Verfugbarkeit
der Maschine.

Ein evtl. Austausch von Dichtelementen kann durch geschultes Bedien-
personal schnell und vor Ort ausgefiihrt werden.

Verbaute Kupplungselemente:

- Kupplungsmechanik-Platte KMP-460-5-K013
- Kupplungsnippel-Platte KNP-460-5-K013k

Zum Austausch der Dichtungen in den Kupplungsmechaniken bietet
HYDROKOMP ein Montagewerkzeug an.

Weiterfuhrende Informationen:

) Kupplungselemente 100-3 010003
& Mehrfach-Kupplungssysteme 100-4 010004
& Montagewerkzeuge 100-5 010005

Tecknik, die verbindet

Kupplungselemente in
Kunststoff-SpritzgieR-Werkzeugen

Eine Anwendung in einem Zweikomponenten-Kunststoff-Spritzgie
Werkzeug. Um ein Werkstiick aus zwei Kunststoffkomponenten zu
spritzen, wird die vordere Werkzeugplatte zwischen den beiden Spritz-
vorgangen um 180° gewendet.

In der vorgefundenen Konstruktion wurden Hydraulikschlauche zur
Druckélversorgung der hydraulischen Kernziige eingesetzt. Diese
wurden mehrfach beim Schwenkvorgang zerstort und es entstand
grofRer Schaden durch austretendes Hydraulikdl.

Bei dem Ldsungskonzept von HYDROKOMP trennen und verbinden
die Kupplungselemente in dieser Anwendung bei jedem Schwenkvor-
gang die Druckélversorgung im drucklosen Zustand.

Neben dem verbesserten Fertigungsablauf wurden Betriebssicherheit
und Ausschussrate wesentlich optimiert. Alle Kupplungselemente sind
aus rostfreien Materialien. Dies erlaubt auch die Ubertragung von Luft
oder Wasser.

Vordere Werkzeugplatte, rotationssymetrische Anordnung
der Kupplungsnippel fiir 0° - 180° Stellung

8 Praxisbeispiele | Ausgabe: 06-22 | Anderungen vorbehalten, Ausgabe-Nr. unter www.hydrokomp.de vergleichen.



@l 2\ Kupplungssysteme

Zweifach-Kupplungsplatte in der Be- und
Entladestation einer Werkzeugmaschine

Zur Druckélibertragung in der Be- und Entladestation wird die Vor-
richtungspalette Uber zwei Kupplungselemente mit Druckdl versorgt.
Bei dieser Kupplungsplatte kann je eine Druck- und eine Tankleitung
geschaltet werden.

Standardisierte Kupplungsplatten mit drei, vier, finf, sieben und acht
Schnittstellen sind verfligbar.

Die Kupplungselemente sind zur besseren Reinigung stirnseitig glatt.
Zur Optimierung kénnen Stérkonturen wie z. b. die Senkung der Innen-
sechskantschrauben mit Kunststoffabdeckungen ausgeristet werden.

Zur weiteren Verbesserung der Reinigung der gefahrdeten Dichtflachen
kénnen federbelastete Blasdiisen in die Kupplungsplatte integriert
werden (nicht abgebildet).

Als Gegenelemente kénnen Kupplungsnippel unterschiedlicher Gehau-
segestalt eingesetzt werden.

Neben kompletten Nippelplatten stehen Einbau- oder Einschraub-
elemente zur Verfigung. Besonders vorteilhaft ist die Positionstoleranz
der Elemente.

Die stirnseitige Systemichtung zwischen Kupplungsmechanik und Kup-
plungsnippel ist bei Verschleil? oder Beschadigung mit dem Montage-
werkzeug von HYDROKOMP leicht wechselbar.

2-fach-Kupplungsmechanikplatte, unter Druck kuppelbar

Weiterfuhrende Informationen:

&) Kupplungselemente 100-3 010003
& Mehrfach-Kupplungssysteme 100-4 010004
X Montagewerkzeuge 100-5 010005

Tecknik, die verbindet

Andockeinheit mit sechs Kupplungsstellen

unter Druck kuppelbar, zum Andocken der Kupplungsplatte wird diese
durch einen integrierten Hydraulikzylinder angehoben. Die Position
wird mit einem elektronischen Sensor abgefragt. Die Positionierung der
Gegenkupplung erfolgt Giber zwei Bolzen.

Kupplungsplatte zur DruckdlUbertragung

in der Be- und Entladestation einer Vorrichtungspalette, Die sechs
Kupplungselemente sind unter Druck kuppelbar.

Werkzeugwechselsystem fir
eine Roboter-Handlingeinheit

mit vier Kupplungselementen NW 8 als Druckélschnittstelle fir ein
hydraulisch betatigtes Schneidwerkzeug

Anderungen vorbehalten, Ausgabe-Nr. unter www.hydrokomp.de vergleichen.| Ausgabe: 06-22 | Praxisbeispiele 9



Kupplungssysteme

Docking-System in Werkzeugmaschine BlueStar®

Es ist fir eine innovative Losung bei solchen Projekten entscheidend,
dass die Partnerunternehmen friihzeitig in das Brainstorming fir die
Entwicklung der Lésungskonzepte mit eingebunden werden.

Ergebnis flr die BlueStar5® ist ein Kupplungskonzept, das eine
Ausstattung von zwei, vier, sechs oder acht Medienverbindungen in der
Be- und Entladestation beriicksichtigt.

Unter der Zielsetzung, dass die Maschine kostenglinstig am Markt
angeboten werden soll, stand natiirlich auch HYDROKOMP in der
Pflicht, diesen Aspekt zu bericksichtigen.

Der LOsungsansatz bestand bei HYDROKOMP darin, ein Docking-
System anzubieten, bei dem die Vorrichtungspaletten in der Be- und
Entladestation nicht Gber die Spannkonen gespannt werden um die
auftretenden Kupplungskrafte aufzunehmen.

Diese Funktion Gbernimmt das Docking-System selbst. Dazu wird bei
allen Konstruktionen eine l6sbare Verbindung mit hydromechanischen
Verriegelungsbolzen zwischen der unteren, statischen und der oberen,
beweglichen Kupplungshalfte hergestellt.

In der Bearbeitungsstation wird diese Verriegelung wieder Uber die
Spannkonen Ubernommen. Hier ist eine Kupplungsplatte mit zwei
Verbindungen montiert, die die Druckleitungen der hydraulischen
Spannvorrichtung wahrend der Bearbeitung verbindet und damit die
Druckiiberwachung ermdglicht.

Tecknik, die verbindet

Palettenwechsler der BlueStar5®

Docking-Einheit in der Be- und Entladestation

Kupplungsplatten des Docking-Systems

Die Docking-Einheit in der Be- und Entladestation ist mit einer
Drehdurchfiihrung ausgeriistet, die eine 360° Drehbewegung der
hydraulischen Spannvorrichtung erlaubt.

Die Medienverbindung innerhalb der Baugruppe geschieht Uber
gebohrte Kanale. Die Montage der Kupplungsbaugruppen erfolgt immer
direkt und ist damit montage- und servicefreundlich.

Die Abbildungen zeigen, dass das Gestaltungsprinzip der Docking-
Systeme auf die speziellen Anforderungen einer Werkzeugmaschine
ausgelegt ist. Neben der kompakten Konstruktion muss hier die Sau-
berhaltung und Wartungsfreundlichkeit genannt werden. Die Sauber-
haltung wird von den glatten Oberflachen und der mittigen, federnden
Blasdiise unterstutzt.

Es ist nachvollziehbar, dass der Verschmutzungsgrad der Kup-
plungen unmittelbaren Einfluss auf deren Lebensdauer hat. Es ist
deshalb wichtig, dass alle Design-Mdglichkeiten bei der Maschinen-
und Vorrichtungsgestaltung genutzt werden, um die Verschmutzung der
Docking-Systeme zu reduzieren.

Im Bereich der Wartung bietet HYDROKOMP ein Montagewerk-
zeug an, mit dem die stirnseitigen Systemdichtungen ohne Demontage
der Kupplungselemente innerhalb sehr kurzer Zeit gewechselt werden
koénnen. Als Kompetenzfiihrer bietet HYDROKOMP mit dieser Familie
von Docking-Systemen eine zukunftsweisende Entwicklung.

Weiterfuhrende Informationen:

3 Kupplungselemente 100-3 010003
% Mehrfach-Kupplungssysteme 100-4 010004
% Montagewerkzeuge 100-5 010005
&% Drehdurchfiihrungen 500-3 050003
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@l 2\ Kupplungssysteme

Innovatives Dockingsystem fir Paletten- und Wechselsysteme

Schlicht KDS fiir Kupplungs-Drehdurchfiihrungssystem nennen wir
bei Hydrokomp unser innovatives Dockingsystem. Unsere Konstruk-
teure l0sten die Aufgabe, Paletten in der Be- und Entladestation statt
Uber hydraulisch beaufschlagte Spannkonen jetzt mit der zur Kupplung
erweiterten Drehdurchfihrung zu spannen.

Das so geschaffene Dockingsystem ermdglicht Werkzeugmaschinen
herstellern und anderen Maschinenbauern, bei gleich hoher Spannsich-
erheit preisgiinstigere Wechselsysteme beispielsweise fiir Werkstlck-
paletten zu realisieren.

Kunden wie DMG, Heckert, Heller, MAG und Makino sprachen uns auf
Einsparmdglichkeiten bei den Palettenwechselsystemen an. Ausgangs-
basis bilden unsere Erfahrungen und Lésungen mit hydraulischen
Kupplungen. Als Ergebnis entstand das neuartige Docking-System.
Es stellt in der Be- und Entladestation eine lésbare Verbindung mit
hydraulisch betatigten Verriegelungsbolzen her. Sie verbinden die
untere in der Station fixierte Kupplungshalfte mechanisch mit der an
der Palette befestigten und mit ihr bewegten oberen Kupplungshalfte.
Wahrend des Rustens und Entnehmens der Werkstlicke ist die Palette
um 360° drehbar.

Die bisher ublichen Spannkonen inklusive deren Hydraulikversorgung
entfallen jetzt in der Be- und Entladestation komplett. Dies wirkt sich
in einer markanten Kostenreduzierung aus. Sie betragt das Mehr-
fache des zusatzlichen Aufwandes der KDS im Vergleich zur Gblichen
Drehdurchfiihrung. Dieses Kupplungsprinzip ist zum Wechseln von
Werkzeugen, Greifern oder auch anderen Bauteilen an Maschinen,
z. B. Stanzrobotern, geeignet.

2-fach-Kupplungssystem mit hydraulischer Klemmung,
Blasdiise und 4-adriger Drehdurchfiihrung, drucklos
kuppelbar.

Weil die Kupplungshalfte in der Be- und Entladestation wahrend des
spanenden Betriebes verunreinigen kann, ist eine speziell ausgebil-
dete Blasdlse integriert. Sie ist zentrisch angeordnet und an die
Druckluftversorgung angeschlossen. Um einen universellen Einsatz zu
gewahrleisten, bestehen die Durchfiihrungselemente

aus rostfreiem Edelstahl. Das heiRt, sie konnen ebenso aggressive
Kiihimittel und Gase durchleiten. Ublich sind bis zu 16 Durchfiihrungen.

StandardmaRig sind die KDS fiir Paletten bis 1.600 x 1.600 mm aus-
gelegt. Der Systemdruck kann bis 200 bar betragen. Je nach Anwend-
ungsbedingungen sind die Kupplungs-Drehdurchfiihrungssysteme fiir 8
bis 50 I/min wahlbar. Abh&ngig von der Ausfliihrung betragen die Durch-
messer der KDS 40 bis 200 mm. Wegen der Kompetenz und Flexibilitat
in Konstruktion sowie Fertigung erfiillt HYDROKOMP Kundenwiinsche
nach Sonderlésungen meist kurzfristig.

Tecknik, die verbindet

4-fach-Kupplungssystem mit hydraulischer Klemmung,
Kupplungsnippel-Platte mit Blasdiise, kombiniert mit
6-adriger Drehdurchfiihrung NWS5, drucklos kuppelbar,
(links) Kupplungsmechanikplatte

7-fach-Kupplungssystem mit hydraulischer Klemmung,
Blasdiise und 7-adriger Drehdurchfiihrung, drucklos kuppelbar

Weiterfuhrende Informationen:

&) Kupplungselemente 100-3 010003
&) Mehrfach-Kupplungssysteme 100-4 010004
& Drehdurchfihrungen 500-3 050003
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Drehdurchfihrungen

Tecknik, die verbindet

Multifunktionale Drehdurchfiihrung Gbertragt fluide Medien und Steuersignale

HYDROKOMP geht einen platz- und aufwandsparenden Weg.
Unabhangig von der Zahl der Spannstationen tbertragt die multifunktio-
nale Drehdurchfiihrung MFD Uber nur zwei Kanale den Druck und den
Ricklauf eines fluiden Mediums.

Zusatzlich leitet sie elektronische Steuersignale zur Vorrichtung.
Weitere Medienleitungen, z. B. fir Luft oder Wasser, stehen dem Nutzer
optional zur Verfigung.

Hydraulisch angetriebene Vorrichtungen auf Drehtischen werden
Ublicherweise direkt Uber Drehdurchfiihrungen betétigt. Dazu benétigt
jede Spannstation eine oder mehrere Hydraulikleitungen. Entsprechend
der Zahl der Spannstationen nehmen die Lange und der Bauraum der
Drehdurchfiihrungen zu.

Elektrischer Schleifringiibertrdger anstelle vieler Fluidleitungen

Bei der Losung von HYDROKOMP ersetzt ein elektrischer Schlei-
fringlibertrager weitgehend die Fluidleitungen. Der Arbeitstisch oder
die Vorrichtung nimmt die Ventilblocke fiir die Spannmittel auf. Anstelle
von 6 bis 24 Leitungen versorgen bei der MFD nur zwei Leitungen alle
Ventilblocke. Zum Steuern der Ventilblécke bzw. der Spannstationen
Ubertragt der Schleifring elektronische Steuersignale. Deren Strom-
starken kdnnen bis 2 A und die Spannungen bis 24 V betragen. Die
Anwender sparen so Bauraum und Leitungs- sowie Leckageaufwand.
Auf Kundenwunsch werden die Drehdurchfiihrungen auch fur Profi-
oder andere Busanwendungen gefertigt.

HYDROKOMP fertigt vor allem MFD-Drehdurchfiihrungen mit AuRen-
durchmessern zwischen 40 mm und 200 mm. Der Hydraulikdruck kann
bis 500 bar und der Gas- oder Luftdruck bis 10 bar betragen.

Die Drehdurchfihrungen werden aus korrosionsgeschiitzten Mate-
rialien wie Messing oder entsprechenden Stahlen gefertigt.

Typische Anwendungen sind das Schweifen von LKW- und Baumaschi-
nenteilen, das mechanische Bearbeiten groRer Bauteile in Rundtakt-
maschinen oder das Oberflachenbehandeln und Reinigen in mehreren
Arbeitsstationen. Die geringe Baulédnge der Drehdurchfiihrung MFD
erleichtert es, anwendungsspezifisch weitere Medien zuzufihren, z.B.
Formiergas beim Schweilen oder Kiihlschmierstoff beim spanenden
Bearbeiten.

Weiterfuhrende Informationen:

&) Drehdurchfiihrungen 500-3 050003
X Gesteuerte Drehdurchfiihrungen 500-4 050004

Drehdurchfiihrung, 3-adrig, Druckluft,
Hydraulikél und Profibus 24 VDC

Drehdurchfiihrung, 1-adrig, Druckluft/Elektro
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Drehdurchfihrung fir Hydraulik,
Pneumatik und elektrische Energie

Die abgebildete Drehdurchfiihrung Ubertragt zwei Adern Hydraulik mit
max. 240 bar, vier Adern Pneumatik (10 bar) und verfiigt Giber eine elek-
trische Drehverbindung, tber die 6 mal 24 V mit 2 A Gbertragen werden.

Der elektrische Drehverbinder steuert hydraulische Wegeventile, tiber
die mehrere Spannelemente das Werkstiick hydraulisch spannen.
Die maximale Drehzahl der Baugruppe wird durch den hydraulischen
Druck, den Dichtungsdurchmesser und die Anzahl der belasteten
Dichtungen bestimmt. Die aus diesen Parametern resultierende
Reibung ist der begrenzende Faktor. Im vorliegenden Fall wird die
maximale Drehzahl mit 25 1/min angegeben.

Die untere Abbildung zeigt die in einem Deckel montierte elektrische
Drehverbindung. Die Kabel sind seitlich und stirnseitig tber Kabel-
verschraubungen gegen Feuchtigkeit abgedichtet. Zwischen den
einzelnen Medien ist durch ein doppeltes Dichtungspaket ein Leck-
anschluss vorgesehen.

6-adrige Drehdurchfiihrung
fiir Hydraulikél und Elektro

Weiterfuhrende Informationen:

X Drehdurchfilhrungen 500-3 050003
X Gesteuerte Drehdurchfiihrungen 500-4 050004
& Pneumatische Drehdurchfiihrungen 800-1 080001

Tecknik, die verbindet

12-adrige und 6-adrige
Drehdurchfihrungen Nennweite 5

zur Druckdlversorgung von zwei hydraulischen Spannvorrichtungen,
die mit einem 180°-Palettenwechsler in die Bearbeitungs- bzw. Be- und
Entladestation gedreht werden.

Die beiden sechsadrigen Drehdurchfihrungen drehen 360°. Die
zwolfadrige Drehdurchfihrung wurde im Baukastenprinzip konstruiert
und erzeugt durch die speziellen Dichtungselemente nur ein geringes
Drehmoment.

2-adrige Drehdurchfihrung

montiert in einer Gelenkarmkonstruktion auf einer 2-Paletten-Werkzeug-
maschine. Je eine Drehdurchfiihrung ist in der Drehachse der beiden
Vorrichtungspaletten montiert und erlaubt die Rotation um 360°.

Die Druckélverbindung in der Drehachse des 180°-Palettenwechslers
erfolgt Uber Schlauche. Genutzter Betriebsdruck = 240 bar, NW 5

. .
I . ’ 1

e—}. i I |

2-adrige Drehdurchfiihrung
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Drehdurchfihrungen

Stitzlager mit integrierter
gesteuerter Drehdurchfiihrung

Neben der Mdglichkeit, eine Mehrseitenbearbeitung durchzufiihren,
kénnen (je nach Werkstiick) auch Mehrfachspannungen realisiert
werden. Hierbei sollten wegen der Spannqualitdt und Effektivitat
hydraulische Spannelemente eingesetzt werden.

Zur Druckélversorgung hat HYDROKOMP ein Stitzlager entwickelt, in
dem Lager, Lagerklemmung und Drehdurchfiihrung vereinigt sind. Die
Drehdurchfiihrung ist mit einer Steuerungsfunktion ausgestattet, die
das Spannen und Entspannen nur in einer definierten Stellung

erlaubt.

Ein weiterer Vorteil besteht in der Eigenschaft, dass die Lagerklem-
mung mit dem gleichen hydraulischen Druck versorgt werden kann,
mit dem auch die Spannelemente versorgt werden. Dadurch wird eine
Druckreduzierung am Hydraulikaggregat eingespart.

Mit der Konstruktion ist es mdglich, den Platzbedarf fir die Spannvor-
richtung zu maximieren, den des Stutzlagers zu minimieren und die
Kosten fiir hydraulische und elektrische Steuerungen zu optimieren.

Tecknik, die verbindet

Gesteuerte Drehdurchfihrung in einer
Mehrfach-Wendespannvorrichtung

Der konstruktive Aufbau der Drehdurchfiihrung erlaubt das Be- und
Entladen nur in einer definierten Drehposition der Vorrichtung.

Ein unbeabsichtigtes Entspannen in der Bearbeitungsstellung ist
dadurch nicht moglich. Der Einbau der Gegenlager ist sehr kom-
pakt und spart wertvollen Bearbeitungsraum zum Spannen von
Werkstlicken.

13-adrige Drehdurchfihrung

mit 6 Anschlussen fir Druckluft, 6 Anschlisse fur Kihlwasser, und 1
Anschluss fir Formiergas;
mit elektronischen Schleifring 12 x 24V, 2A pro Leitung

Weiterfihrende Informationen:
(X Drehdurchfiihrungen 500-3 050003
&) Gesteuerte Drehdurchfiihrungen 500-4 050004
X Pneumatische Drehdurchfiinrungen 800-1 080001
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Universell, praktisch, flexibel und sicher spannen

Komplettes Programm an hydraulischen Schwenkspannzylindern
(SSZY)

Zum schnellen, prazisen und sicheren Spannen und Lésen von Werk-
stiicken bietet HYDROKOMP ein anwendungsorientiertes Programm
hydraulischer Schwenkspannzylinder. Es deckt sowohl die standardis-
ierten wie kundenspezifische Lésungen ab. So kann der Anwender ein-
fach oder doppelt wirkende Zugzylinder, verschiedene Schwenkwinkel
zwischen 0 und 90° rechts oder links, Standard-, Spezialspanneisen
oder deren Eigenfertigung wahlen.

Ein besonderes Merkmal der Schwenkspannzylinder sind die standard-
maRig integrierten Metallabstreifer. Sie erhohen die Lebensdauer der
Zylinder signifikant.

Mit bis zu 500 bar Betriebsdruck erzeugen die Zylinder effektive
Spannkrafte von maximal 40 kN. Eine integrierte Uberlastsicherung
schitzt die Schwenkmechanik vor Beschadigungen, falls wahrend des
Schwenkvorganges eine Blockade auftritt oder das Spanneisen
unsachgemaf montiert ist.

In doppelt wirkenden Zylindern bewegt die Hydraulik den Zylinder
sowohl zum Spannen wie zum Lésen. Die Funktion des Losens Uber-
nimmt bei den einfach wirkenden Zylindern eine Druckfeder. Fur die
Aufnahme der Spanneisen stehen drei Ausfiihrungen zur Verfligung:

- Gabelkopf mit Stift und Sicherungsringen,
- Kegelaufnahme mit Befestigungsmutter
- Pendelauge

Gemal seiner Vorrichtung wahlt der Anwender die Gehausebauart.
Mit sechs Varianten je Baugréfle bietet HYDROKOMP fiir die gangi-
gen Einbau- und Wirkungssituationen die passende Losung. Schwenk-
spannzylinder nach Kundenwunsch werden ebenfalls konstruiert und
gefertigt.

Das Druckdl wird per Rohrgewinde, Flansch mit O-Ring oder gebohrten
Kanalen zugefihrt.

Die Kolbendurchmesser betragen wahlweise 25, 32, 40 oder 63 mm
und die Spannhibe 10, 13 oder 14 mm.

Fir alle GroRen betréagt der minimale Betatigungsdruck 30 bar, die
maximalen Volumenstréme variieren von 3,2 iber 10 bis 27,7 cm?/s.

Spannvorrichtung mit je zwei links- und rechtsdrehenden SSZY

Tecknik, die verbindet

i
i+
v 1
il |

Auswahl aus dem SSZY-Standardsortiment

Weiterfuhrende Informationen:

& SSzZY Auswahlhilfe - -
X SSZzY Sicherheitshinweise - -
& SSZY Spanneisen 240-0 024000
& SSZY, Flansch unten 240-2 024002
&) SSzZY, Einschraubgehiuse 240-3 024003
X 8SZzY, Flansch oben 240-10 024010
& SSZY, Flansch oben 240-20 024020
X SSZY, Flansch unten/Gewinde 240-30 024030
& SSZY, Blockgehéuse 240-40 024040
X SSzY, Einschraubgehiuse 240-50 024050
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Mehrfach-Wendespannvorrichtung

Kosten-, Zeitdruck, Flexibilitat, Qualitdtsstandards, Reduzierung der
Nebenzeiten — Schlagworte, mit denen ein Fertigungsunternehmen
konfrontiert wird und Begriffe, die Ziele formulieren. Im vorliegendem
Fall sollte eine hohe Jahresstiickzahl in Fertigungslosen von 60 Stiick
in einer Aufspannung bearbeitet werden.

Als sinnvollste Spannlésung bot sich eine Mehrfach-Wendespann-
vorrichtung an, die sowohl eine Mehrfachbearbeitung der Werkstiicke,
wie auch die Mehrfachaufspannung erlaubt. Die L6sung wurde mafRge-
blich durch den Einsatz der vorhandenen Werkzeugmaschinen mit ver-
tikaler Spindel bestimmt.

Einschraubzylinder im Vorrichtungsgrundkérper

HYDROKOMP wurde mit der Konstruktion dieser Vorrichtung beauf-
tragt. Im Vorfeld wurde dazu ein Spannkonzept gemeinsam mit der Fer-
tigungsplanung des Auftraggebers erarbeitet.

Damit immer nur die nach oben gerichtete Seite der Vorrichtung ge-
bzw. entspannt werden kann, ist im Gegenlager eine gesteuerte Dreh-
durchfiihrung installiert. Die Funktion dieser Drehverbindung beruht auf
dem Prinzip eines Drehschiebers.

Dieses Konstruktionsprinzip bietet bedeutende Vorteile. Bei Verwend-
ung normaler Drehdurchfiihrungen musste man eine 6-adrige Dreh-
verbindung benutzen. Diese bendtigt einen gréReren Bauraum und
erzeugt aufgrund der notwendigen Dichtungen ein hoheres Bewe-
gungsmoment. Dabei wiirden zusatzliche Kosten entstehen, weil jede
Anschlussebene uber ein hydraulisches Wegeventil inkl. elektrischer
Steuerung versorgt werden misste.

Mit der Konstruktion von HYDROKOMP ist es mdglich, finf Seiten der
Vorrichtung mit Dauerdruck zu versorgen und nur die sechste, nach
oben zeigende Seite hydraulisch spannen bzw. entspannen zu kdnnen.

Die zwischen den beiden Spanneisen angebrachte Leiste dient zur Ver-
drehsicherung der Spanneisen. Zur optimalen Spannkraftiibertragung
sind in den Spannpunkten der Spanneisen gehartete Kugeln eingebaut,
die plastisch in die Werkstlicke eindringen und

damit einen Formschluss erzeugen.

Die unteren Auflagepunkte sind eben. Die hydraulischen Einschraub-
zylinder sind als einfach wirkende Zugzylinder mit Federrickstellung
ausgelegt und im Grundkorper eingebaut.

Tecknik, die verbindet

Alle HYDROKOMP-Zylinder verfiigen auf der Stangenseite tber einen
Weichabstreifer und einen metallischen Abstreifer, der selbst kleinste
Spane abstreift.

Die Druckélversorgung erfolgt innerhalb der Vorrichtung nur Uber
gebohrte Olkanile. Da die Gesamtlange der Wendespannvorrichtung
880 mm betragt, wurden von beiden Seiten Olkanéle mit einem Durch-
messer von 5 mm eingebracht.

Mit dieser Konstruktion wird erreicht, dass durch den Tausch der
oberen werkstlickspezifischen Vorrichtungsplatte die Gesamtvorrich-
tung universell eingesetzt werden kann.

Als Druckerzeuger dient ein Kleinpumpenaggregat mit zwei einfach
wirkenden Spannkreisen, von denen einer mit einer Druckreduzierstufe
ausgerustet ist und den Betrieb zum Klemmen des Gegenlagers auf 60
bar begrenzt.

Die Steuerung der Werkzeugmaschine, des NC-Teileapparates und
des Hydraulik-Aggregates sind so miteinander verknupft, dass gegen-
seitige Abfragen erfolgen, bevor der nachste Programmschritt beginnt.
Somit wird allen Sicherheitsregeln, die zum dauerhaften und verant-
wortungsvollen Betrieb notwendig sind, entsprochen.

Die hydraulische Wendespannvorrichtung von HYDROKOMP bietet bei
der Bearbeitung von spanenden Werkstiicken in der Serienfertigung
enorme wirtschaftliche Vorteile. Diese sind:

- Mehrseitenbearbeitung am Werkstiick

- Reduzierung der Werkzeugwechselzeiten
- Reduzierung der Werkstlickwechselzeiten
- Hohe Spannsicherheit und Spannqualitat

- Erhéhung der Maschinenlaufzeit

Wendespannvorrichtung auf Fahrstandermaschine

WeiterfUhrende Informationen:

Datenblatt
(X Einschraubzylinder 200-2 020002
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. Hydraulische Komponenten GmbH

Techni, die verbindet

MaRgefertigte Losungen fur hochste Produktivitat

Fiur kundenspezifische Bearbeitungen,
Modifikationen und Sonderausfuhrungen
beraten wir Sie gerne.



" HYDROKOMP

\ Hydraulische Komponenten GmbH

Information, Beratung und technischer Support

Fur weitere Informationen zu unseren Produkten und Sonderausfihrungen,
fur Beratung und bei technischen Fragen stehen lhnen unsere
Anwendungstechniker und Entwicklungsingenieure gerne unterstitzend

zur Seite.

Nehmen Sie Kontakt auf!
Montag bis Freitag
07:00 - 16:00 Uhr

Q.  +49 6401 225999-0
&  info@hydrokomp.de

@ Siemenstr. 16
35325 Mucke (Germany)

@ www.hydrokomp.de



HYDROKOMP Produktkonfigurator!

Gestalten Sie online
lhre HYDROKOMP Produkte
einfach selbst!

mq'

Mit wenigen Maus-Klicks zur perfekten Individuallosung:

Mit unserem webbasierten
Produkt-Konfigurator kdnnen Sie

lhre Produktauswahl an lhre spezifischen
BeduUrfnisse anpassen. Unsere umfangreichen
Variationen und Anpassungsmaglichkeiten
ermaglichen Ihnen die perfekten individuellen
Losungen fir lhr Projekt.

HYDROKOMP-Produkte auf
www.hydrokomp.de auswahlen

HYDROKOMP-Konfigurator aufrufen
und Produkte individuell anpassen

Bestellnummer erhalten, Anfrage senden
und 3D-Modelle herunterladen. Preis und
Liefertermine werden lhnen zugesendet

Fiir kundenspezifische Bearbeitungen,

) \ & HYDROKOMP ® Modifikationen und Sonderausfiihrungen
N\

beraten wir Sie gerne.
\\ Hydraulische Komponenten GmbH
Technik, die verbindet




Finden Sie auf www.hydrokomp.de Uber 1.000 Produkte.

Fir kundenspezifische
Bearbeitungen,
Modifikationen und
Sonderausfiihrungen
beraten wir Sie gerne.

& HYDROKOMP

N { Hydraulische Komponenten GmbH

. +496401 225999-0
+49 6401 225999-50

info@hydrokomp.de

™~

@ Siemensstralle 16
35325 Micke
(Germany)




