AUS DEM FEUER GEBOREN ERWIN R“F ‘

¢ BRENNTEILE




In unseren Werkshallen, die sich auf iiber 6000 m? Grundstiicksflache erstrecken, sind wir in

der Lage, auf insgesamt 6 CNC-gesteuerten Maschinen jede Art von Brennteilen zu erstellen.

Durch den hohen QualitdtsmaBstab sowohl beim bezogenen Material als auch in der

Verarbeitungstechnik kénnen wir auch unsere anspruchsvollsten Kunden zufriedenstellen.

| BRENNSCHNEIDETECHNIK
MIT HOCHSTEM ANSPRUCH

Ein traditionelles Unterneh-  Brennteile mit modernster Technik vom Fachbetrieb erstellt.
men stellt sich vor. Unser Unsere Kernkompetenz bezieht sich auf die Erstellung von
mittelstandischer Familien-  sogenannten Brennteilen; das sind Formteile aus Metall, die wir
betrieb, der 1970 gegrindet  mittels Brenngasen in jeder Form aus Blechen nach der derzeit
wurde, hat sich in den ver-  giltigen Norm DIN EN 1SO 9013:2002 herausschneiden. Durch
gangenen Jahren im Bereich  computergesteuerte CNC-Maschinen sind wir in der Lage, auf
der Brennschneidetechnik  Planen erstellte Formen in hoher Brennqualitét zu realisieren,
als Dienstleister fur Kunden  die dann entweder von unseren Auftraggebern nachbearbeitet
der metallverarbeitenden In-  oder aber direkt als Werkstiicke eingesetzt werden kénnen.
dustrie und des Handwerks

einen sehr guten Namen erar-

beitet. Unser priméares Zidl ist

ist es seither, unsere Kunden

marktkonform, schnell, prazi-

se, zuverldssig und flexibel zu

beliefern.




INDIVIDUELL UND FLEXIBEL
MIT NEUESTER TECHNIK

Vom Einzelstiick bis zur Serienfertigung - bei uns bekommt
jeder Kunde, was er bendtigt. Egal fir welchen Verwendungs-
zweck und in welcher Stiickzahl Brennteile zu fertigen sind:
Durch die flexible Betriebsstruktur in Verbindung mit speziell
auf unseren technischen Bereich zugeschnittener Software sind
wir in der Lage, den individuellen Wiinschen unserer Kunden
zeitgerecht nachkommen zu kénnen.

Durch diese problemlose Datenerfassung kann unsere Auftrags-
vorbereitung auf Basis unterschiedlichster Zeichnungsgrundla-
gen die kundenindividuell zu erfassenden Brennkoordinaten in
unsere Systemsteuerung einlesen, um anschlief3end online die
jeweiligen Maschinen zu bestlicken. Von der einfachen Plan-
zeichnung, die wir bei uns einlesen und digitalisieren, bis hin
zur direkten Datenaufnahme von .dxf- oder .dwg-filesist jede
Art von Zeichnungsgrundlage verwendbar.

Diese technische Flexibilitéat
schafft nicht nur einen siche-
ren Informationsfluss zwi-
schen uns und den Auftrag-
gebern, sondern ermdglicht
die schnellere Aufbereitung
der kundenspezifischen Zeich-
nungsdaten und erhoht damit
insgesamt die Wirtschaftlich-
keit unserer Endprodukte.
Dadurch ist die Kalkulation
fur den Weiterverarbeiter
wesentlich gunstiger zu ge-
stalten.

Durch modernste Computertechnik ist ein organisierter und reibungsloser Arbeitsablauf
gewabhrleistet, der in jeder Fertigungsphase die volle Kontrolle unseres Produktionsprozesses bietet,
wodurch insgesamt mit extrem niedrigen Fehlerquoten produziert werden kann.

Die Schneidemaschinen sind dabei direkt mit dem Softwaresystem in der Konstruktion verbunden
und werden online mit den notwendigen Brennkoordinaten unserer Kunden versorgt.



Die Formen- und GréRenvielfalt ist beeindruckend, es ist fast alles machbar.

Mit einer extrem energiereichen Technik lassen sich Endergebnisse

erzielen, die man in dieser Prazision nicht erwartet und die in Verbindung

mit einem robusten Material erstaunliche Méglichkeiten bieten.

HOCHSTE PRAZISION
MIT GEBALLTER KRAFT

Unbegrenzte Formen in fast
jeder Materialstarke und
Dimension. Die Technik des
Brennschneidens ermdglicht
es uns, mit hoher Genauig-
keit Stahlteile bis zu einem
Einzelgewicht von 10 Tonnen
zu erstellen. Darliber hinaus
sind wir technisch auch in
der Lage, Bleche mit einer
Materialstérke bis 300 mm zu
schneiden. Und das im Prin-
zip in jeder Form und Grofie.
Hierbei unterscheiden wir in
unserem Haus grundsétzlich
zwel Arbeitsbereiche:

Autogenes Brennschneiden

« Im Blechdickenbereich von 12 bis 300 mm

* Brennformate bis max. 3000 mm (B) x 12000 mm (L)

* Gefertigt wird nach DIN 2310-11 B

* Verarbeitbar sind alle im Maschinenbau géngigen Baustdhle

» SchweiBkantenvorbereitungen sind ebenfalls vornehmbar

Feinplasmaschneiden

« Im Blechdickenbereich von 1 bis 20 mm

* Brennformate bis 2000 mm (B) x 6000 mm (L)

* Sondermateriaien und nichtleitende Werkstoffe wie
Edelstahl, Verschleil3bleche oder Aluminiumlegierungen
sind ebenfalls schneidbar

* Fertigung nach DIN 2310-1 C: Aufgrund der bei diesem
Schneidvorgang eingesetzten Gasmischung sind noch gerin-
gere Maldtoleranzen bezliglich der Rauhtiefe und Winkelig-
keit der Brennteilkante sowie der Konturprézision einhaltbar

* Durch den Einsatz der Feinplasmatechnik kann der natiir-
liche thermische Verzug unserer Brennteile aufgrund des
reduzierten Warmeeinflusses verringert werden



Wir unterhalten ein umfangreiches Lager, in dem wir die unterschiedlichsten
Stahlgiiten in den jeweiligen Blechdicken bevorraten. Uber 1.000 Tonnen
Materialvorrat gewahrleisten schnelle und flexible Auftragsabwicklung, die dem
Kunden auBerdem die bessere Nutzung seiner Kapitalressourcen erleichtert.

SCHNELL UND ZUVERLASSIG
MIT GROSSEM LAGERANGEBOT

Wir vermeiden hohe Vorlaufkosten durch lange Wartezeiten.  Lagervorrat (Giite und Abmessungen)
Unsere Kunden koénnen hier einen Vorteil nutzen, der  Material Breite Linge Starke

uns von vielen anderen Anbietern unterscheidet. In un- 3233RG2 2500 x 6000 x 3 -50mm
$35512G3 2500 x 6000 2300 mm

seren Hallen lagern wir unter anderem ein umfangreiches 45 2500 x 6000 200 mm
Sortiment an allen géngigen Blechen jeglicher Gite,  16MnCrs 2500 x 6000 - 200 mm

= .. . . 42CrMo4 2500 x 6000 - 150 mm
Starke und Grof3e. Durch diesen Gber 1.000 Tonnen umfas- - om0 = — o 180 mm

senden Materialvorrat sind wir in der Lage, schnellstmdglich  steeso 2000 x 6000 -170 mm

auf einzelne Kundenwiinsche zu reagieren und somit Auftrage ~ X120Mni2 1500 x 3000 x 1.5-15mm
Brinell-Harte 400 2000 6000 4-80 mm

in kUrzester Zeit abzuwickeln. Brinell-Harte 500 2000 x 6000 x 4-50 mm
Neben der Realisierung kirzester Fertigungs- und Lieferungs- ~ PS265h 2500 x 6000 x 10-25 mm
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DCO1/DCI11 1500 x 3000
und kapitalintensive Aufrechterhaltung und Flhrung eines ent-  Edelstahl 14301 1500 x 3000
sprechenden Lagers abzunehmen, damit deren zur Verfiigung 122‘7‘1 Egg 3888
stehende Kapitalressourcen ausschliefdlich in spezifische Ferti- 14828 1500 x 3000

gungsprozesse investiert werden kdnnen. 14306 1500 x 3000
. .. .. . AlMg3 1500 x 3000
Kurze Wartezeiten konnen fur die Auftragsvergabe manchmal . oeche 2200 x 6100

genauso wichtig sein wie die Qualitét und Ausfuhrung des  16M03 2000 x 6000
Produktes selbst. In Kombination mit unserer iberschaubaren ~ <ortensta 2000 x_6000

) ) ) . ) o o ] P355NL1 2000 x 6000
Betriebsgrofe ergibt sich eine Lieferflexibilitét, die ihresglei-  13cmoss 2000 x 6000
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Chm SUCht Vom Standardformat abweichende Abmessungen konnen problemlos beschafft werden




Durch die Weiterbearbeitung kénnen wir die Brennteile individuell den

sich anschlieBenden Fertigungsprozessen entsprechend vorbereiten.

Passbohrungen und Kantungen sowie das Strahlen, Gliihen, Schleifen, Grundieren,

Entgraten und Ausrichten der Brennteile gehort in diesen Arbeitsbereich.

WEITERBEARBEITUNG
MIT GLEICH HOHEM ANSPRUCH

Was fiir die Fertigung unserer
Brennteile gilt, ist auch Vo-
raussetzung fiir die Weiterbe-
arbeitung. Die hohe Qualitét
bei der Fertigung der Brenn-
teile setzt sich durch die
Maoglichkeiten bei der Wei-
terbearbeitung fort. Durch
unsere umfangreichen Mog-
lichkeiten kann der Kunde
komplett bearbeitete Werk-
stiicke in klrzester Zeit aus
einer Hand geliefert bekom-
men, deren Qualitét in jeder
Bearbeitungsphase gewahr-
leistet ist.

Passbohrungen konnen zur Erhdhung der Passgenauigkeit
gebrannter Lécher auf Kundenwunsch vorgenommen werden.
Kantungen sind bis zu einer Blechlénge von 3 m sowie bis zu
einer Material stérke von 12 mm mdoglich.

Das spannungsarme Glithen der Brennteile wird vorgenom-
men, um die Material- und Verarbeitungseigenschaften der
Zuschnitte zu verbessern.

Entgratet und gerichtet sowie von Brennschlacke gesdubert lie-
fern wir die Brennteile an unsere Kunden aus.

Das Schleifen nehmen wir bei von der Norm abweichenden
Toleranzanforderungen bzgl. der Parallelitét und Winkeligkeit
unserer Brennteile vor und kénnen so die bendtigte Mal3genau-
igkeit der Zuschnitte gewahrleisten.

Das Strahlen wird unter zur Hilfenahme von Stahlkugeln vor-
genommen und befreit die Brennteile von Korrosion, Schmutz
und Zunder.

Grundiert kdnnen wir die Zuschnitte ebenfalls anliefern, um
der Verrostung von Baustahl vorzubeugen.



Damit die hohe Qualitat der Brennzuschnitte gewdhrleistet werden kann, sind die
dafiir verantwortlichen Prozessstrukturen im Rahmen unseres Qualitdtsmanagements
entsprechend nach den bestehenden Normforderungen ausgerichtet.

QUALITATSSICHERUNG
MIT ALLEN MOGLICHKEITEN

Hochwertigste Ergebnisse lassen sich nur mit besten Materialien
erzielen. Deshalb ist fur eine erfolgreiche Endfertigung neben
der hochwertigen Bearbeitung des Werkstiickes die entspre-
chende Qualitét des Grundmaterials genauso wichtig. Um die-
sem Anspruch gerecht zu werden sind unsere Fertigungs- und
Beschaffungsprozesse zur sicheren Rickverfolgbarkeit der ver-
wendeten Materialien an den Normvorschriften der DIN EN 1SO
9001:2000 orientiert. In diesem Zusammenhang werden bel uns
entsprechende qualitétssichernde Mal3nahmen in unserem Betrieb
durchgefiihrt, so dass die Zuordnung unserer attestierten Bleche
problemlos vorgenommen werden kann.

3.1 attestierte Bleche: Wir beziehen von ausgewahlten Liefe-
ranten in den Materialstérken von 6 bis 130 mm ausschliefdlich
3.1 attestierte Blechgiten, die die entsprechenden mechanischen
Eigenschaften und chemischen Zusammensetzungen aufweisen.
2.2 attestierte Brammen: Ab 140 mm Blechstéarke kommen, je
nach Verwendungszweck, vereinzelt auch ausgesuchte 2.2 atte-
stierte Brammen in der Fertigung zum Einsatz.
Ultraschall-Priifungen: Um Einschliisse bzw. Doppelungen in
Blechen und Zuschnitten ausschlief3en zu kdnnen, lassen wir Ul-
traschall-Prifungen durchfiihren.

Umstempelung und Doku-
mentation: Aufgrund pro-
zessorientierter Qualitatssi-
cherungsmal3namen sind wir
vom TUV SUD Industrieser-
vice berechtigt, Umstempe-
lungen von 3.1 attestierten
Blechen vorzunehmen. Die
notwendige Kennzeichnung
der Zuschnitte kann hier auch
am Kundenwunsch orientiert
werden.

3.2 attestierte Bleche: Bei spe-
ziellen, sicherheitsrelevanten
Werkstticken kénnen Blech-
aufwertungen nach 3.2 vorge-
nommen werden. Dies alles
zeigt deutlich unsere Kompe-
tenz im Qualitétsmanagement
und gibt dem Kunden héchste
Sicherheit.




Logistik und Transport kdnnen wir mit einer ganzen Reihe von
eigenen Firmenfahrzeugen unabhangig und problemlos erledigen.

So bekommt der Kunde seine Ware zuverldssig und termingerecht, damit

es nicht zu einem lieferungsbedingtem Fertigungsstillstand kommt.

ORGANISATION UND LOGISTIK
MIT VIEL ERFAHRUNG

Die Auslieferung zum Kunden  Auch der vorsichtige Umgang mit den teilweise grof3en und
muss ebenfalls reibungslos vor alem schweren Werkstiicken erfordert einige Erfahrung. In
funktionieren. Die Vorraus- der Regel sind wir nicht auf Speditionen angewiesen und kon-
setzungen fUr eine terminge-  nen somit in eigener Verantwortung die Liefertermine sicher,
rechte und flexible Ausliefe-  zeitnah und kundengerecht koordinieren. Unsere Distributions-
rung der Zuschnittesinddurch  logistik ist der letzte, aber nicht minder wichtige Baustein zu
unseren eigenen Fuhrpark an  unserem Ziel, den Kunden insgesamt marktkonform, schnell,
LKW und Transportern ge-  prézise und zuverléssig zu beliefern.

geben. Zusétzlich ermdglicht

uns die kundenindividuelle

Organisation der Touren so-

wie die Vorteile der jahrelan-

gen Erfahrung mit Brenntei-

len, vereinbarte Liefertemine

exakt einzuhalten und auch

hier den Kunden vollstéandig

zufrieden zu stellen.




BRENNTEILE

Erwin Ruf Brennschneide GmbH
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