Oberfléchenbearbeitung:

Hoch prézise und jederzeit reproduzierbar,
fir Anwendungen in vielen Bereichen

- Automobilindustrie
- Elektronikindustrie
- Formenbau

- Oberflachentechnik
- Optikindustrie

- Kunststoffindustrie

- Luftfahrtindustrie

- Motorenherstellung
- Raumfahrtindustrie
- Textilindustrie

- Werkzeugbau

- Galvanotechnik



1-Stufen-Kabine made by HGH

Abklappbare Vorderfront

90° zu 6ffnende Klappe

1 Schliisselschalter

Modell 8060 inkl. Drehteller und fahrbarem Untergestell

Modell HGH 6040 HGH 7050 HGH 8060
Arbeitsraum [mm] 560 x 350 x 250 680 x 450 x 300 780 x550x 310
TiirmaBe [mm] 600 x 230 750 x 280 850 x 280

KabinenmaBe [mm] 705x720x 1360 | 855x830x 1400 | 955x935x 1570

HGH 7050 Werkstlickgewicht [kg] | max. 100 max. 100 max. 300
2-Stufen-Kabine made by HGH
e Abklappbare Vorderfront
e 90° zu 6ffnende Klappe
e 2 Schliisselschalter
e Fahrbares Untergestell mit NivelierfliBen und Strahimittelablageblech
e Modell 7050 DUO inkl. Drehteller
Modell HGH 6040 DUO HGH 7050 DUO
Arbeitsraum [mm] 560 x 350 x 250 680 x 450 x 300
TirmaBe [mm] 600 x 230 750 x 280
KabinenmaBe [mm] 1300 x 720 x 1500 1700 x 830 x 1550
HGH 6040 DUO Werkstlickgewicht [kg] | max. 100 max. 100
Zubehor
Zubehbr .24
e optional erhaltlich 6040 | 7050 | 8060 | DUO | 1100 | 1300 | 1700 | 2200 | Tandem
Microldpp 100 . . .
Microlapp 200 .
Integriertes Mircoldpp o o o .
Hohenverstellung U . . .
Fahrbares Untergestell . . .
Strahimittelablageblech . . .
Tlrdurchbruch . . . . U . . U U
o i | -
Schneckenaufnahme . . . . . - - g HGH Microlipp 100




1-Stufen-Kabine GroB

e Ausflhrung als Injektor-Anlage

e Ausflihrung als Druckstrahl-Anlage (Angaben Kursiv)

Modell HGH 1100 HGH 1300 HGH 1700 HGH 2200

Arbeitsraum 1100x800x 740 | 1370x 890 x 810 1700 x 1400 x 1100 | 2200 x 1400 x 1100

[mm] 1100 x 930 x 830 1370 x 1020 x 890 | 1700 x 1400 x 1100 | 2200 x 1400 x 1100

TirmaBe 690 x 620 790 x 690 1290 x 990 1290 x 990

[mm] 830 x 720 920 x 780 1290 x 990 1290 x 990

KabinenmaBe 1250 x 1280 x 2000 | 1520 x 1400 x 2080 | 1750 x 2080 x 2350 | 2350 x 2080 x 2350

[mm] 1250 x 1525 x 2100 | 1520 x 1630 x 2170 | 1750 x 2080 x 2350 | 2350 x 2080 x 2350

Werksttick- max. 350 max. 350 max. 1000 max. 1000

gewicht [kg] max. 350 max. 350 max. 1000 max. 1000 HGH 1100
2-Stufen-Kabine GroB

e |njektor-Anlage Tandem

Modell HGH 1100 Tandem
Arbeitsraum [mm] 1100 x 800 x 740
TlrmaBe [mm] 690 x 620
KabinenmaBe [mm] 1250 x 1280 x 2000
Werkstiickgewicht [kg] | max. 350

Modell HGH 1300 Tandem
Arbeitsraum [mm] 1370x 890 x 810
TirmaBe [mm] 790 x 690
KabinenmaBe [mm] 1520 x 1400 x 2080
Werkstlickgewicht [kg] | max. 350

Beladebiihne durch 2 Kabinen

e 1 Drehteller

HGH 1100 Tandem

Strahlmittel von HGH

Wir haben eine groBe Auswahl an Strahimittel, die genau auf lhre Anwendungen zugeschnitten sind. Eine kleine Auswahl finden Sie hier:

SM 2002A

SM 2002G

Entfernen der Martensit-
schicht. Erste Stufe zum
Zwei- oder Mehrstufen-
strahlverfahren.
KorngroBe: 50-70 ym

Erzeugt Seidenglanz

bei Duroplast, V2A-

und Alu-Werkzeugen.
KorngroBe: 150-250 ym

SM 2552GT

Oberflachenverdichtung.
Antihaftverdichtung

im Zwei- oder Mehr-
stufenstrahlverfahren.
KorngroBe: 30 um

SM 2490A

SM 2915A

Entzundern, Strukturieren,
Entrosten, Mattieren.
Haftgrundvorbereitung

flir Lackierarbeiten.
KorngroBe: 0,1-0,4 mm

Haftgrundvorbereitung
fiir galvanische Uberziige.
Lackiergrundierung.
KorngroBe: 90 pm

SM 2005K

Saubern von Schnecken,
Zylindern u. Werkzeugen
bei SpritzgieB- und
Extrudermaschinen.
KorngroBe: 0,2-0,4 mm




Fir hochste Prazision und Produktivitat

Lappstrahltechnik von HGH

I

Beim Léppstrahlverfahren handelt es sich um ein trockenes Strahl-
verfahren, bei dem eine definierte NennkorngroBe einer bestimmten
Mediumqualitat mit Hilfe von Druckluft auf die Oberfldche gestrahlt
wird und diese Energie gezielt und exakt die gewiinschten Stellen des
Werkstiicks beeinflusst.

Das Léappstrahlen nach dem Erodieren weist folgende Vorteile auf:

e Sekundenschnelle, 100%ige Entfernung der harten
Martensitschicht an erodierten Werkstlicken
und Erodierelektroden ohne Kantenverrundung.

o Stufenweise Feinstbearbeitung zur Erzielung definierter Oberflachen.

Die QOberfldchengeometrien kénnen so verandert werden,

Vielfaltige Einsatzmoglichkeiten
Prazise und reproduzierbar

Es ist bekannt, dass sowohl beim Draht- wie auch beim Senkerodieren
eine sogenannte weiBe Zone (Martensit/Zementit) entsteht. Verschie-
dene metallurgische Untersuchungen haben bestéatigt, dass die weiBe
Zone beeinfluBbar und je nach Verfahren, Material und Generatorein-
stellung unterschiedlich dick sein kann.

2

Strahlen einer erodierten Oberflache im
2-Stufen-Verfahren zur Entfernung der
Martensitschicht und zur Erhéhung der
VerschleiBfahigkeit

¥

g

Reinigung einer Elektrode zur Stand-
zeitenverldngerung, zur Kontrolle von
Oberflachenbeschédigungen und zur
Verbesserung des Funkenprozesses

Oberfldchenbearbeitung als
Vorbereitung zum Beschichten

Reinigung eines Zink-Druckgusswerkzeugs
mit anschlieBender Oberfldchenverdichtung
zur Lésung von Entformungsproblemen

dass sie dreidimensional konkav oder konvex gerichtet sind.
Dieses fiihrt zur Verminderung von KaltaufschweiBungen an

Bewegungs- und Umlenkstellen.

e Einebnung und Verdichtung von Oberfldchenpartien zur
Minderung des ReibungsverschleiBes sowie zur Optimierung
der Paarungseigenschaften an verschiedenen Werkstoffen.

¢ Haftgrundvorbereitung und Reinigung der Oberfléache
fiir galvanische Uberziige und Beschichtungen.

o \Viederaufbereitung stark verschmutzter Formen
mit nachtréglicher Verdichtung der Oberflache
(Standzeiterhdhung und Antihafteffekt.)

e \lor Polierarbeiten kann durch Lappstrahlen die Oberfldchen-
rauheit so weit verfeinert werden (ca. Ra 0,2 — 1,5 um),
dass das gewiinschte Oberflachenfinish in wesentlich
kiirzerer Zeit erreicht wird (Kostenersparnis).

Als Ergénzung zu den herkémmlichen, bekannten Feinbearbeitungs-
verfahren in der Fertigungstechnik und zur Erzielung einer definierten
Oberflachengeometrie hat diese Verfahrenstechnik neue MaBstabe
gesetzt.

Durch unsere langjahrige und immer fortlaufende Entwicklungsarbeit
an unseren Lappstrahlkabinen und Strahimitteln konnte das herkdmm-
liche ,Sandstrahlen“ und ,Schldmmen*” in eine definierte und reprodu-
zierbare Oberflachenbearbeitungsmethode umgewandelt werden.

i hgh-luedenscheid.de

Reinigung von Kunststoffformschnecken
zum schnellen Wiedereinsatz in der
Spritzgussmaschine

Entfernung von Oberfldchenrost
oder anderen Riickstidnden

— g\BI 1reqmes
Strukturierung Strukturierung von Oberflachen

von Aluminiumoberflachen in Formwerkzeugen

~

Und auch wenn sich Ihr Anwendungs-
fall hier nicht wiederfindet, sollten Sie
uns ansprechen. Wir finden sicherlich
eine passende Ldsung.

Bearbeitung und Strukturierung
von Glasoberfléchen

®

3 facebook.com/hghluedenscheid
)( xing.com/companies/hghvertriebsgmbh

HGH Vertriebs GmbH - Freisenbergstr. 18 a - D-58513 Liidenscheid - Tel. +49 (0) 2351 94757-0 - Fax 94757-67 - info@hgh-luedenscheid.de



