Produkte und Schneidlosungen
fur Langs- und Querteilanlagen.




i Prazision und Perfektion:
far optimale Schneidleistung, Oberflachenbeschaffenheit
und Lebensdauer.

Das Wissen Uber das Schneiden Im Mittelpunkt unserer Leistungen steht

sowie ein tiefes Verstandnis fir die der intensive Dialog an der Schneidanlage,

Anforderungen verschiedener Branchen um dem Anspruch unserer Kunden gerecht

sind das Fundament unserer Produkte zu werden, die besten Werkzeuge und

und Schneidlésungen fir Langs- und Systeme zu entwickeln, die sich optimal

Querteilanlagen. in die Schneid- und Fertigungsprozesse
integrieren.

Ob aus Werkzeugstahl, Hartmetall,

Spezialwerkstoffen oder veredelt — in bis Durch ein kompromissloses Qualitats-

zu 25 Arbeitsgangen produzieren wir mit management — vom Rohstoffeinkauf bis zur
modernster Technik hocheffiziente Produkte, Auslieferung — garantieren wir, dass keinerlei
die im Langzeiteinsatz durch Prazision und Toleranzabweichung die Leistungsfahigkeit
Schnitthaltigkeit Uberzeugen. der Werkzeuge beeintrachtigt.

Somit bieten wir maBgeschneiderte
Lésungen mit messbarem Mehrwert.
TKM, The Knife Manufacturers.

Integrierte Stahlwerke Einsatzbereiche von Rund- und Langprodukten 4 Querteilanlagen TKM-Service

NE-Metall-Verarbeiter Querteilscherenmesser Nachschleifservice, Instandhaltung
Kaltwalzwerke Langsteilanlagen Tafelscherenmesser Seminare und Schulungen
Stahl-Service-Center Rollscherenmesser

Rohrwerke Auswerferringe Erganzungsprodukte und Zubehor TKM weltweit

Trafobandhersteller und -verarbeiter Zwischenringe Hauptsitz und Standorte

Profilierbetriebe Separierwerkzeuge Werkzeug-Auslegungssoftware und

Packbandhersteller Saumstreifenzerhacker CASKA-Wellenbausoftware TKM. Made in Germany
Metallverpackungswerke Schneidgarnituren

Gitterrosthersteller Qualitat

Maschinenbauunternehmen



Langsteilanlage

Querteilanlage

Einsatz von Rund- und Langprodukten

Tafelschere

Tafelscherenmesser

Querteilscherenmesser

Rundprodukte wie Rollscherenmesser, Auswerferringe, Zwischenringe etc. werden auf Langsteilanlagen
zum Schneiden und Besaumen unterschiedlichster Materialien eingesetzt. Abmessungen, Werkstoffe,
Harte und Gummierungsart sind vom jeweiligen Schneidgut abhangig.

Die Prazision der Werkzeuge im Hinblick auf Dickentoleranz, Ebenheit, Parallelitdt und Oberflachengite
einerseits, die Beschaffenheit des Schneidguts, der Wellenbau, die Einstellparameter der Schneidan-

lage andererseits und nicht zuletzt die Maschinenbediener sind entscheidend fur die Qualitét der

Schneidergebnisse.

Saumstreifenzerhacker, die fur das Zerkleinern der durch das Besaumen entstehenden Schrottstreifen
eingesetzt werden, unterliegen sehr hohen mechanischen Beanspruchungen. In der Regel erfolgt das
Ablangen von Streifen oder Bandern auf Querteilanlagen mit Querteilscherenmessern als Folgeopera-
tion des Langsschneidens.

In Standardausfiihrung wie auch kundenspezifisch produziert, werden Tafelscherenmesser auf Anlagen
aller namhaften Hersteller eingesetzt.

Rollscheren- Gummierte Stahl- Lose Zwischen- Leichtbau- Zwischenringe in Kunststoff- Schneidgarnituren Messer-
messer Auswerferringe auswerferringe Gummiringe ringe ringe Sonderbauweise ausgleichsringe aufnahmen
Saumstreifenzerhacker
Separi /
eparierwerkzeuge [ L
!
] —_—
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Rollscherenmesser

Wir arbeiten kontinuierlich an der
Entwicklung neuer Messerwerkstoffe, um
VerschleiBfestigkeit und Zahigkeit fir die
spezifischen Aufgaben zu perfektionieren.

abgestimmten Prozessen der Warme-
behandlung. So liefern wir die richtigen
.Rezepte” flr Ihre Schneidanwendung.

Wir produzieren Rollscherenmesser in vier
unterschiedlichen Toleranzklassen, je nach
Anforderung unserer Kunden.

Diese Entdeckerfreude sorgt flr eine
optimale Balance bei der Bestimmung des
Messerwerkstoffes und den darauf

Oberflachengiiten

In Abhangigkeit von der Schneidanwendung
stellen wir Rollscherenmesser mit vier
Oberflachengtiten her.

Schneidkantenqualitat

Unser Bestreben ist die kontinuierliche Opti-
mierung der Schneidkanten bzgl. deren Aus-
fuhrung und Qualitat (ausbruchs- und gratfrei).

_ _ _ - :

Ideale Messerkante
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hochglanz- KSF- geschliffen geldppt Ideale Messerkante
poliert microplan O
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Glanzgrad Grat Ausbruchs- und Gratfreiheit  Ausbruch

Erreichbare Fertigungstoleranzen

Dickentoleranz
(mm)

Parallelitat Ebenheit bei Dicke (mm)
(mm) EL e Einhaltung geringstmaéglicher Dicken-
toleranzen bis zu + 0,0005 mm
Unterteilung der Dickentoleranz

in 3 Bereiche (-, 0O, +)

4 hochprazise Oberflachengtten

Geeignet fur Schneidgutdicken von

0,006 bis ca. 16 mm und in Ausnahmefallen
auch bis 40 mm

Rollscherenmesser mit einseitiger Wate
und exakt ,spitz* ausgeschliffen

+ 0,0005
+ 0,0005
+ 0,001
+ 0,003

0,001
0,001
0,002
0,005

0,010
0,020

0,003
0,010

Werkstoffe Messerleistung* Oberflachengiiten

Schneidgut

Kaltband
Warmband
Elektroband

Rostfrei
NE-Metalle

Gehartetes Band

Schneidgutdicke
< 0,6 mm
KL40, KL42

KL73

KL40, KL55

KL32
KL40, KL42

<1,5mm
KL31, KL32, KL55

KL42, KL55, KL73
KL31, KL53, KL55
KL40, KL55
KL31, KL32
KL40, KL42

< 3,0 mm
KL31, KL53, KL55
KL56

KL31, KL53, KL55
KL56

KL31, KL32
KL55, KL56

< 6,0 mm
KL13, KL56, KL61
KL10, KL13, KL61

KL13
KL13, KL56
KL53, KL56

> 6,0 mm
KL10, KL13, KL61
KLO2, KLO3, KL13

KL KL KL KL KL KL KL KL KL KL KL KL KL KL

40 42 31

B VerschleiBfestigkeit

32 53 55 56 02 03 10 11 13 61

73

Oberflachen

Geschliffen
Gelappt

KSF-microplan

Hochglanzpoliert

Glanzgrad
[GU(20°)]

~ 50-200
~0-5

~ 50-200

~ 600-1.100

Oberflachen-
rauhigkeit Ra [um]
<0,40

<0,20

<0,10

<0,038



AuBen-0

Auswerferringe

Auswerferringe unterstltzen Schneidanwen-
dungen bei verschiedenen Aufgaben:

= Auswerfen

= [ransportieren

= Heben (Schutz der Schneidgutoberflache)
= Stltzen (Stabilisieren des Schneidgutes)

TKM fertigt Stahlkerne standardmaBig aus
durchgehérteten legierten Werkzeugstahlen
und in Rostfrei-Qualitaten.

FUr die Beschichtung verwenden wir
vulkanisierte Kunststoffe aus Nitril-Butadien-
Kautschuk (z. B. Perbunan) und gieBbare
Polyurethanwerkstoffe (z. B. Dynapren).

Flr héchste Anspriiche setzen wir Premium-
werkstoffe ein. Alle genannten Kunststoff-
sorten gibt es in verschiedenen Farben und
Shore-Harten — wir beraten Sie gerne.

Gummierte Auswerferringe

Zur einfachen Differenzierung kennzeichnen
Farben die jeweiligen Female- und Male-Satze
und deren unterschiedliche AuBendurchmes-
ser. Die TKM-Auswerferringe verfliigen Uber
ausgezeichnete physikalische Eigenschaften
wie z. B. Zugfestigkeit, Bruchdehnung und
Weiterreil3festigkeit.

Vorteile/Merkmale

= Abgestuft in Dicken von 3 bis 100 mm
(in Ausnahmefallen bis 250 mm)

m Harten 60-95 Shore A

= Verschiedene Farben

= Sondergeometrien der Stahlkerne
fur Besdumanlagen

= Geteilte Auswerferringe

m Spezielle Ausfihrungen zur
Gewichtsersparnis

= Exzellente Ol- und Abriebbesténdigkeit

m Hohe Resistenz gegenuber Reinigungs-
alkohol

= Hochprazision mit Dickentoleranzen

bis = 0,0005 mm

Dickentoleranz  Parallelitat Ebenheit bei Dicke (mm)

Stahlauswerferringe

Bei dinnem Schneidgut und schmalsten
Streifenbreiten werden, sofern die Konstruk-
tion der Langsteilanlage dies zulasst, auch
Stahlauswerferringe aus durchgehéarteten
legierten Werkzeugstéhlen eingesetzt.

Als Sonderausfuhrungen flr empfindliches
Schneidgut kénnen polyurethanbeschich-
tete Stahlauswerferringe geliefert werden.

Lose Gummiringe

Lose Gummiringe z. B. aus Perbunan oder
Dynapren kdnnen in unterschiedlichen
Farben und mit einer bzw. zwei
Hartezonen (Duo-Ring) geliefert werden.

Die mogliche Shore-Harte kann zwischen
60 und 90 Shore A liegen.

Beschichtungsart

Schneidgut Bspw. Dynapren Premium Bspw. Dynapren Bspw. Perbunan

(mm) (mm) (mm) <1 <2 Kaltband X X XX xx empfohlen

<250 + 0,0005 0,001 0,010 0,003 Warmband X X XX x moglich
< 420 + 0,0005 0,001 0,020 0,010 Elektroband XX XX X
< 600 + 0,001 0,002 Rostfrei XX XX X
<800 + 0,003 0,005 NE-Metalle XX XX -

- nicht empfohlen
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Zwischenringe

TKM bietet Zwischenringe aus durchge-
héarteten legierten Werkzeugstahlen oder
Rostfrei-Qualitaten. Sie dienen zusammen mit
Auswerferringen zur genauen Positionierung

wellen und zur Einstellung exakter
Schneidspalte. FlUr den Einsatz bei
automatischen Bestlickungssystemen
liefern wir Werkzeuge mit speziellen

Sonderbauweise

TKM verfligt Uber ein breites Sortiment an
Zwischenringen in Sonderbauweise — in

von Rollscherenmessern auf den Messer- Kantengeometrien. geteilter Form oder als Klappring mit
Scharnier.
Standardausfiihrung Vorteile/Merkmale

Vorteile/Merkmale

= Abgestuft in Dicken von 0,1 bis 100 mm
(in Ausnahmefallen bis 250 mm)

= Seitenflachen geldppt, geschliffen, poliert

= Brlniert

= Spezielle Kantengeometrien

= Hochprazision mit Dickentoleranzen
bis + 0,0005 mm

m Spezielle Auf- und Abschieberinge

Leichtbauringe

Neben der Standardausfihrung bietet TKIM

unter anderem Zwischenringe in Leichtbauweise

mit einer Gewichtseinsparung von bis zu 70 %
an — als speziell konzipierte Leichtbauringe
oder mit tiefer Bohrungsausdrehung.

Vorteile/Merkmale

= Hochprazision mit Dickentoleranzen
bis + 0,0005 mm

m Werkzeugstahl oder Rostfrei-Qualitat

= Nutzung ergonomischer Vorteile

Dickentoleranz  Parallelitat Ebenheit bei Dicke (mm)

= Geteilte Zwischenringe zur nachtraglichen
Schneidspaltkorrektur

= Schneller Austausch spezieller
Schneidspaltringe

Kunststoffausgleichsringe

Kunststofffolien in verschiedenen Farben und
in vordefinierten Materialdicken unterstitzen

als Kunststoffausgleichsringe bei der Justie-

rung des Schneidspaltes.

(mm) (mm) (mm) <1 <2

<250 + 0,0005 0,001 0,010 0,003
<420 + 0,0005 0,001 0,020 0,010
< 600 + 0,001 0,002
<800 + 0,003 0,005




Separierwerkzeuge

Saumstreifenzerhacker

Flr eine saubere Trennung und Fuhrung der
geschnittenen Materialstreifen und ein pro-
blemloses Aufwickeln der Streifen am
Aufwickelhaspel der Langsteilanlage sorgen:

m Separierscheiben aus chromlegiertem
Werkzeugstahl

= Separierdistanzringe aus Polyamid

= SonderausfUhrungen in Stahl/Aluminium
mit Polyurethanbeschichtung

Der beim Besaumen der Material-Coils ent-
stehende Saumstreifen kann durch unter-
schiedliche Methoden abgeflhrt werden.

Als effiziente und sicherste Losung gilt das
LZerkleinern® oder ,Zerhacken® der Saum-
streifen mit Saumstreifenzerhackern aus
hochlegierten Werkzeugstahlen.

Verschiedene Geometrien — auch mit
Spiralschliff — kdnnen geliefert werden.

Schneidgarnituren

Schneidgarnituren sind komplette Schneid-
einheiten fur definierte Streifenbreiten, bei
denen die Werkzeuge auf Hllsen vormontiert
sind. Minimale Rustzeiten erhdhen die
Wirtschaftlichkeit bei sich wiederholenden
Schneidanwendungen.

Vorteile/Merkmale

= Das TKM-FUhrungssystem héalt engste
Schneidspalte ein

= Wiederholgenauigkeit der Streifenbreiten

= RUstzeitminimierung

= Geringstmogliche Planlaufabweichungen
werden durch unsere Spannsysteme
garantiert

Dickentoleranz Parallelitét
(mm) (mm)

+ 0,0005 0,001
+ 0,0005 0,001
+ 0,001 0,002
+ 0,003 0,005

Ebenheit bei Dicke (mm)
<1 <2

0,010 0,003
0,020 0,010



Querteilscherenmesser/Tafelscherenmesser

FUr Querteilanlagen und fur Tafelscheren spezifische Herstellungsprozesse auf

produzieren wir hochpréazise Querteil- und Kundenseite kdnnen wir auf Grund unserer
Tafelscherenmesser mit bis zu 6.000 mm hohen Fertigungstiefe aus einer Hand Einzelmesser |
Lange. bedienen. ;

O-—-0—-0-—-0—-0-—-0)-0-—0-—0--0-—-0-—0|

Die Fertigung, einschlieBlich der Warmebe- |
handlung, erfolgt komplett im eigenen Hause. !
So gewahrleisten wir eine gleichbleibend Auf Schneidgut abgestimmte Werkstoffe :
hohe Qualitat der Messer mit bester Gefu- und Warmbehandlung i
gestruktur und mit besten mechanischen Kreuz-, Strahlen-, Peripherieschliff moglich Satzmesser i

|

Eigenschaften. Einhaltung héchster Genauigkeiten
Geschliffene Radien bei dachférmigen
Je nach Anforderung werden Sonderwerk- Messern !
zeugstahle oder spezielle Nickelbasis- Messer fur verschiedenste Tafelscheren- :
legierungen verwendet. Insbesondere typen i
|
|
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Ausfiihrungen

Satzmesser

Gesamt-Loch-Abstands-Toleranz  + 0,6 mm/1000 mm

Harte Abhangig vom Werkstoff, + 1 HRC, + 2 HRC
Parallelitat Auf Anfrage bis 0,005 mm

Oberflachen Standard Ra bis 0,4 ym, auf Anfrage Ra 0,03 um




Erganzungsprodukte

Lagersysteme

TKM bietet fachgerechte Lagersysteme

zur platzsparenden, geschutzten und
sicheren Lagerung der Werkzeuge. Das kann
die Lebensdauer Ihrer Werkzeuge erhdéhen
und lhre Fertigungsprozesse unterstitzen.

Wir analysieren Ihre Prozesse, beraten Sie
hinsichtlich der optimalen Lagerung von
Werkzeugen und bieten unterschiedlichste
Lagermaoglichkeiten:

= Lagerung auf Dornen (fahrbare Wagen,
feste Wandinstallationen)

= Lagerung in ausziehbaren Lagerschranken
(Apothekerschranke)

= Lagerung in Paternostersystemschranken

m Lagerung in Regalen und Schranken

= Lagerung und Transport in Kisten und
Stahlbehaltnissen

= Filz- und Holzzwischenlagen zur
Vermeidung von Werkzeugberthrungen

Microplan-Poliermaschine

Zum einfachen Entfernen von Ablagerungen,
wie z. B. KaltaufschweiBungen und Roststel-
len, sowie zum Polieren und Reinigen plan-
paralleler Flachen dient die mit CE-Plakette
versehene Poliermaschine ,Microplan®. Die
Standzeit der Werkzeuge kann sich durch
kontinuierliches Polieren wesentlich ver-
langern.

Beim Schneiden insbesondere von weichen
Materialien wie z. B. NE-Metallen oder ver-
zinkten Materialien kobnnen sich Ablagerungen

auf den Seitenflachen der Schneidwerkzeuge
bilden.

Wirtschaftlich und ohne Beeintrachtigung der
Werkzeugdicke kdnnen folgende Produkte
bis zu einem Durchmesser von 500 mm
poliert werden:

= Rollscherenmesser
= Auswerferringe
= Zwischenringe

Diese Anhaftungen, aber auch Roststellen auf
den Werkzeugseitenflachen fuhren zu Veran-
derungen des Schneidspaltes und beeinflus-
sen somit den Schneidprozess negativ.

Zubehor

Hydraulische Spannmuttern

Die friher Ublichen mechanischen Spann-
muttern werden durch effiziente hydraulische
Spannmuttern/-systeme ersetzt, mit denen
die verbauten Schneidwerkzeuge axial auf
den Messerwellen verspannt werden.

Vorteilhaft sind dabei variable Spanndrlicke
von 80 bis 300 bar, an einem Manometer
oder einer Druckanzeige kontrollierbar. Der
Anpressdruck ist an das Schneidgut und
dessen Dicke anzupassen. Zusammen mit

hochprazisen Schneidwerkzeugen lassen
sich geringste Planlaufabweichungen an den
Messern realisieren. Diese hydraulischen
Spannmuttern haben wesentliche Funktionen
und Vorteile:

= optimale Druckverteilung

m garantiert reproduzierbare Einstellungen
= verkurzte Rustzeiten

= leichte Bedienbarkeit

= bessere MaBhaltigkeit

Messeraufnahmen

Messeraufnahmen in verschiedenen Aus-
fUhrungen dienen zur schnellen Einstellung
variabler Streifenbreiten.

Beispielhafte Gegen-
Uberstellung zweier
Rollscherenmesser:
nach dem Schneid-
prozess und nach dem
Polieren.



Werkzeug-Auslegungssoftware
und CASKA-Wellenbausoftware

Mit der TKM-Werkzeug-Auslegungssoftware
berechnen wir auf mathematischer Grund-
lage den notwendigen Werkzeugumfang fur
Ihre Anlagen. Unter Bertcksichtigung lhrer
maschinenspezifischen Angaben und lhrer
Schneidaufgaben erhalten Sie einen hinsicht-
lich Anzahl und Abmessungen optimierten
Werkzeugsatz, mit dem Sie garantiert alle
definierten Schneidgutdicken und Streifen-
breiten schneiden koénnen.

CASKA (Computer Aided Slitter Knife Assem-
bly) rundet den effizienten Werkzeugeinsatz
ab. Mit der von uns entwickelten Software

bieten wir eine Losung fur die schnelle und
einfache Ermittlung optimaler Wellenbau-
plane fUr unterschiedliche Schneidauftrage
auf Langsteilanlagen.

Zur Minimierung des Summenfehlers beim
Wellenbau bertcksichtigt CASKA die Einord-
nung der Werkzeuge in Dickentoleranzbe-
reiche (-, O, +) und verwendet fUr die Besti-
ckung mdaglichst wenige Bauteile, was zu
einer spurbar besseren Qualitat des
Schneidergebnisses beitragt. Weniger Werk-
zeuge reduzieren die Rustzeiten und verrin-
gern dadurch die Gefahr von Fehlbauten.

Optimale Wellenbauplane flr hdchste Schneidqualitat

Reduzierung der RUstzeiten
Verbesserung der Standzeit der Messer

Vermeidung von Fehlbauten
Einfache Bedienung

Schnittstelle zu Kundensystemen
Effiziente (Rest-)Coil-Bearbeitung
Lieferbar in verschiedenen Sprachen (erweiterbar)

Mit CASKA kann die Bestlckung von bis
zu sechs SchneidgerUsten und bis zu acht
Separierwellen gleichzeitig ermittelt werden.
Es besteht die Mdglichkeit, pro Schneid-
gerust bis zu neun unabhangige Schneid-
auftrage zu realisieren (Multidob). Hierdurch
wird der Wellenbau deutlich beschleunigt,
da ohne Umbau mehrere (Rest-)Coils aus
unterschiedlichen Materialien und in unter-
schiedlichen Breiten mit unterschiedlichen
Schneidparametern geschnitten werden
konnen. Durch die Vielzahl der vordefinier-
ten Bauarten, die sich in vielen Schneidbe-
trieben weltweit bewahrt haben, kdnnen mit
CASKA auch besondere Schneidaufgaben
(z. B. unter Verwendung von Stahlauswer-
fern) realisiert werden.

Vor der Auslieferung wird CASKA mit den
Eckdaten der jeweiligen Langsteilanlage
und dem zugehorigen Werkzeugbestand
vorkonfiguriert. Falls erforderlich erfolgen
kundenseitige Anpassungen, wie z. B. indi-
viduelle Werkzeugsatze, spezifische Materi-
aldaten und Verarbeitungsparameter flr das
Schneidgut.

CASKA bietet eine komfortable Verwal-
tung der Schneidauftrage und besitzt eine
Schnittstelle zum automatisierten Import
von Daten aus anderen DV-Systemen.

Die Handhabung von CASKA ist kinderleicht
und in kurzer Zeit erlernbar.

MS-Windows ab Version XP (SP3)
Ubliche Hardware fiir Office-Anwendungen
Drucker (Farbdrucker) empfohlen

Schneidgut

Geschlossene Bauart
fur besonders dtinnes

m TIKM

CASKA - Messerwellen-Bauplan

Seite: 2

258,1500 mm

{258,1500 mm}
M1 97,0000 mm

{77,0000 mm}

F2 97,3000 mm

{77,3000 mm}

{77,0000 mm}

F4 214,3000 mm

{51,0000 mm}

{51,0000 mm}

{52,3000 mm}
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1,0400
1,0400
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50,0000

50,0000

50,0000
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6,0000
28,0000

—
10,0000
40,0000
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65,0000
28,0000
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40,0000
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6,0000
28,0000

10,0000
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258,0000 mm

{248,0000 mm}

F1 97,3000 mm

{77,3000 mm}

M2 97,0000 mm

{77,0000 mm}

F3 97,3000 mm

{77,3000 mm}

M4 214,0000 mm

{51,0000 mm}

{51,0000 mm}

Beispiel Wellenbauplan

Offene Bauarten mit
Auswerfer-, Hebe-
und Stdtzringen

Sonderbauart mit
Stahlauswerferringen




Oberflachen Glanzgrad Oberflachenrauhigkeit
[GU(20°)] Ra [pm]

geschliffen ~ 50 - 200 <0,40

gelappt = (0)=15) < 0,20

KSF-microplan = 50 - 200 <0,10

hochglanzpoliert ~600-1.100 <0,03

DIN EN I1SO 9001:2008
DIN EN ISO 14001:2009
DIN EN ISO 50001:2012

Qualitat

Immer héhere Anforderungen an die Qualitat
der Schnittkanten und die Toleranzen der
Streifenbreiten erfordern kleinstmdagliche
Fertigungstoleranzen der im Schneidprozess
eingesetzten Werkzeuge. TKM hat sich
dieser Aufgabe schon frihzeitig gestellt.

Fertigungstoleranzen

In der weltweit modernsten Fertigung fur
rotationssymmetrische Schneidwerkzeu-
ge erreichen wir prozesssicher garantierte
Dickentoleranzen von + 0,0005 mm und
Bohrungsgenauigkeiten bis HS.

Oberflachengiiten

In Abhangigkeit von den Anforderungen
bietet TKM geschliffene bis hochglanzpolier-
te Werkzeugoberflachen an. Mit bewahrter
Messtechnik aus der Automobilindustrie

Toleranzklassen

Die Einteilung der Werkzeuge nach
Toleranzklassen bietet Ihnen ein hohes
MaB an Flexibilitat. In Abhangigkeit von der
jeweiligen Schneidaufgabe sind wir in der

Vollautomatische Fertigungsschritte sowie
Komplettbearbeitungsprozesse sorgen fur
héchste Prézision und kurze Lieferzeiten
der Werkzeuge. Die Finishbearbeitung und
die Endkontrolle erfolgen bei einer MaBbe-
zugstemperatur von 20° C unter klimatisier-
ten Bedingungen.

Zur Minimierung des Summenfehlers beim
Wellenbau unterteilen wir auf Wunsch die
Dickentoleranz in drei Bereiche (-, 0, +)
und kennzeichnen dementsprechend jedes
Werkzeug.

verifizieren wir bei Werkzeugoberflachen
Mittenrauwerte < 0,03 pm und Glanzgrade
> 1.000 GU (20°).

Lage, Uber vier Toleranzklassen die fur den
Betrieb der Schneidanlagen wirtschaftlichste
Werkzeugldsung anzubieten.

AuBen-9 Dickentoleranz Parallelitat Ebenheit bei Dicke (mm)

(mm) (mm) (mm) <1 <2 <3 <5 >5
<250 + 0,0005 0,001 0,010 0,008 0,001 0,001 0,001
<420 + 0,0005 0,001 0,020 0,010 0,005 0,002 0,002
< 600 + 0,001 0,002 0,010 0,010 0,005
< 800 + 0,003 0,005 0,010




Fir den effizienten Einsatz

unserer Werkzeuge stehen wir

unseren Kunden nicht nur als

Anbieter und Berater zur Seite,

sondern begleiten sie als

kompetenter Partner auch durch

alle Phasen des Tagesgeschafts.

Anwendungsberatung

Mit einer umfangreichen Beratung durch
unsere Spezialisten unterstitzen wir Sie bei
der Auswahl der fur lhre Schneidapplikation

bendtigten Schneidwerkzeuge.

In partnerschaftlicher Zusammenarbeit
werden die geeigneten Schneidwerkzeuge
und Schneidparameter festgelegt.

+ -, S W

Dabei zeigen wir Alternativen und L&sungs-
ansatze auf. Den optimalen Werkzeugbedarf
fr Inre Schneidanwendungen ermitteln

wir softwareunterstitzt auf Basis eines
mathematischen Modells.

Mitdenken und unterstutzen:

Perfekt beraten und begleiten ist fur

Services

= Nachschleifservice

= Werkzeuginstandhaltung

= Schulungen

= Seminare und Schneidsymposien

uns selbstverstandlich.




Nachschleifservice
und Werkzeuginstandhaltung

Nachschleifservice

Rollscheren- und Langmesser verlieren mit der Zeit und
s Einsatzdauer ihre Scharfe. Unscharfe Messer haben

- einen negativen Einfluss auf das Schneidergebnis bzw.
die Schnittkantenqualitat der geschnittenen Materialien.
Im Extremfall kdnnen verrundete Messerkanten dazu
fGhren, dass erforderliche Schneidspalte nicht mehr
eingehalten werden kénnen.

Wir raten Ihnen daher lhre Schneidwerkzeuge in
regelmaBigen Abstanden von unseren Spezialisten
nachschleifen zu lassen.

Werkzeuginstandhaltung

Damit eine gleichbleibend hohe Schnittkantenqualitat
gewahrleistet ist, missen Schneidwerkzeuge einer
routinemaBigen Uberarbeitung unterzogen werden.

Ahnlich verhalt es sich bei gednderten Schneid-
anforderungen und Schneidparametern, bei denen die
Werkzeuge modifiziert werden mussen.

il
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Bei beiden Anforderungen unterstitzt TKM Sie mit
modernster Technik und erfahrenen Fachleuten.

Nachschleifen/Polieren von Rollscherenmessern Neugummieren von Auswerferringen

Nachschleifen von gummierten Auswerferringen Umarbeitung von Werkzeugen

Planschleifen von Besdummessern gemai Kundenanforderung

Nachschleifen von Langmessern Rekonditionierung von Schneidwerkzeugen

Ausfuhrung in Herstellerqualitat (Entfernen von KaltaufschweiBungen)
Ausfuhrung in Herstellerqualitat



Schulungen, Seminare und Schneidsymposien

Schulungen und Seminare

Auf Wunsch fihren wir auch in Ihrem Hause an-
wendungsspezifische Schulungen und technische
Schneidseminare durch. Neben Grundlagen der
Schneidtechnik, der Werkstoffkunde und der Pro-
duktanwendung bertcksichtigen wir Ihre speziellen
Anwendungsfalle. Wir wollen Sie aktiv bei der Verbes-
serung von Qualitat, Effizienz und Wirtschaftlichkeit
Ihres Schneidprozesses unterstitzen.

Schneidsymposien

In regelmaBigen Abstanden fUhren wir externe
Schneidsymposien durch. Hierbei treffen Anwender
der verschiedenen metallverarbeitenden Branchen
zusammen. Bei praxisnahen Fachvortrdgen werden
neue Trends und zukunftsorientierte Themen disku-
tiert.

Wir nutzen diese Veranstaltungen zum gegenseitigen
Erfahrungsaustausch. Sie dienen als Plattform flr
kundenspezifische Schneidthemen. Der Austausch
verschiedener Anwendergruppen aus unterschied-
lichen Branchen schafft Synergien und Entwicklungs-
perspektiven.

Theoretische Grundlagen der Schneidtechnologie
Messerwerkstoffe

Werkzeugtoleranzen und Bauarten
Gummierungsarten

Aufbewahrung, Lagerung und Pflege der Werkzeuge
Anwendung der CASKA-Wellenbausoftware



Auf der ganzen Welt teilen wir miteinander die
konsequente Orientierung an Innovationen und
neuen Technologien, die sich in den Fahigkeiten
unserer Mitarbeiter widerspiegeln.

Im Netzwerk nutzen wir das Potential unserer
lokalen Unternehmen. Diese schaffen die Grundlage
fur erstklassigen Service, hohe Flexibilitat und
individuelle Beratung vor Ort.

Als Entwickler und Hersteller von Produkten und
Systemen suchen wir leidenschaftlich nach den
optimalen Lésungen fur Sie.

TKM TKM Austria

Telefon: +49 (0) 2191 - 969 - O Telefon: +43 (0) 7442 - 601 - O

Remscheid, Deutschland Bohlerwerk/Traismauer,
Osterreich

TKM Geringswalde

Telefon: +49 (0) 37382 - 846 - 0

Geringswalde, Deutschland

TKM Diacarb

Telefon: +31 (0) 10 - 45 - 999 - 45
Capelle a/d IJssel, Niederlande
TKM Meyer

Telefon: +49 (0) 4532 - 400 - O

Bargteheide, Deutschland

TKM France
Telefon: +33 (0) 328 - 35 - 08 - 00
Bondues, Frankreich

TKM TTT Finland
Telefon: +358 (0) 201 - 240 - 288
Akaa/Toijala, Finnland

TKM China
Telefon: +86 (21) 6415 - 677 - 1
Schanghai, China

TKM Blades Malaysia
Telefon: +60 (3) 7875 - 7669
Selangor, Malaysia

TKM Singapore
Telefon: +60 (3) 7875 - 7669
Singapur

Weltwelt nah
Die TKM Group bildet ein System der Schneidekompetenz. Wir schaffen
Mehrwert — weit Uber das Schneiden hinaus.

TKM US
Telefon: +1 (859) 689 - 70 - 94
Erlanger, Vereinigte Staaten von
Amerika

TKM Canada

Telefon: +1 (450) 378 - 196 -5
Saint-Alphonse-de-Granby,
Kanada

info@tkmgroup.com
www.tkmgroup.com




TKM-Hauptsitz, Remscheid

TKM, die international fuhrende Unterneh-
mensgruppe, fertigt und vertreibt qualitativ
hochwertige Maschinenmesser, Sagen, Rakel
und Prazisionsverbrauchteile fur technische
Anwendungen.

Unsere Technologien, Produkte und Indus-
triedienstleistungen werden in einer Vielzahl
von Branchen weltweit angewendet und
geschatzt.

- —

Als unabhangiges Familienunternehmen

setzen wir seit Uber 100 Jahren MaBstabe in
Qualitat und Innovation, technischer Kompe-
tenz und partnerschaftlicher Zusammenarbeit.

Zuverlassigkeit, Seriositat und Verbindlichkeit
sind Kennzeichen unserer Zusammenarbeit.
Unseren Anspruch definieren wir Uber unsere
Grundwerte:

innovativ, prazise und nah.

Innovativ:

Wir gehen neue Wege und
entwickeln kontinuierlich
Produkte und Prozesse weiter,
um die leistungsféahigsten
Industriemesser und Werkzeuge
zu produzieren.

Prazise:

Unsere Produkte, Services und
Kompetenzen verbessern die
Prozess-, Produkt- und Fertigungs-
qualitat bei unseren Kunden
wesentlich — und unterstutzen
dadurch deren Unternehmensent-
wicklung.

Nah:

Unsere Losungen sind nachhaltig
und stehen fUr die Balance von
umweltbezogenen MaBnahmen,
wirtschaftlicher Entwicklung und
sozialem Engagement.

Wir nutzen das Potential unserer
lokalen Unternehmen und schaffen
durch unsere Marktnahe einzigartige
Werte fur unsere Kunden.



TKM Geringswalde
Die Metallkompetenz fur Rundprodukte

sam mit unseren Kunden innovative
Entwicklungen — auf den Punkt genau.

In Geringswalde konzentrieren wir uns auf die
Entwicklung und Fertigung von Werkzeugen
fur Schneidanwendungen in den Bereichen
Metall und Papier. Auf rund 6.500 m? Produk- Der hohe Anteil an Auszubildenden ist dabei
tions- und Lagerflachen entstehen malBge- eine wichtige Grundlage unserer Unterneh-
schneiderte Werkzeuge und Lésungen fur mensentwicklung. Indem wir jungen Men-
Anlagen, Maschinen und Services. schen Perspektiven erdffnen und Talente for-
dern, bieten wir fachliche und internationale
Entwicklungsmoglichkeiten fur deren Zukunft
und fur TKM.

Auf Basis innovativer I[deen und weltweit
einheitlicher Standards forcieren wir gemein-

135 Mitarbeiter — davon 10 % Auszubildende

74 Werkzeugmaschinen (davon 70 % CNC-Maschinen)

6.500 m? Produktions- und Lagerflachen

Produkte: 90 % Metall-, 10 % Papierprodukte
ProduktionslosgréBen: 1 bis 2.500

Fertigungsvolumen: 250.000 bis 300.000 Prazisionsteile pro Jahr

TKM Austria
Die Metallkompetenz fur Langprodukte

An zwei Gsterreichischen Produktionsstandorten,
in Bohlerwerk und in Traismauer, entwickeln und
fertigen wir Produkte fur Schneidanwendungen fur
die Industriebereiche Metall, Papier, Holz, Stein,
Gummi und Kunststoff.

Seit einigen Jahren entwickeln wir den Standort
Bohlerwerk als kompetenten Partner fur die Fer-
tigung komplexer Bauteile fUr den Maschinenbau.

180 Mitarbeiter — davon 10 % Auszubildende

75 Werkzeugmaschinen, darunter Maschinen und
Anlagen zum 5-Achs-Frasen, Prazisionsschleifen,
sowie Kammer-, Induktiv- und Vakuumhartedfen,
Richterei

11.000 m? Produktions- und Lagerflachen
Produktschwerpunkte: Metall, Holz, Papier,
Maschinenelemente, Kunststoff/Recycling
ProduktionslosgroBen: 1 bis 500

Mit hochmodernen Maschinenparks projektieren
und liefern wir alle flr die jeweiligen Anwendungen
notwendigen Industriemesser und Maschinen-
elemente. So stellen wir die Effizienz Ihrer Anlagen
sicher.

Mit unserem Knowhow und der hohen Fertigungs-
tiefe finden wir die richtigen Lésungen fur lhre
Fertigungsprozesse.

48 Mitarbeiter — davon 10 % Auszubildende

45 Werkzeugmaschinen, darunter Maschinen und
Anlagen zum Laserschneiden, Frasen, Schleifen
sowie fUr die thermische Behandlung und zum
Hartmetallloten

3.000 m? Produktions- und Lagerflachen
Produktschwerpunkte: Holz, Metall und Stein
ProduktionslosgréBen: 1 bis 1.000



TKM. Made in Germany
Optimale Prozesse fur High-End-Werkzeuge

1. Rohmaterial

6. Richten

9. Gummieren

TKM. Made in Germany 34 | 35

Zwolf.

Jeder Schritt ist eine kluge Kombination
von automatisierter Fertigung, Handwerk
und Prazision.

In zwolf wesentlichen Fertigungsschritten
sorgen wir mit einem durchgehenden

Qualitatsmanagementprozess flr hoch-
wertige Maschinenmesser. So legen wir

die Grundlagen fur den einwandfreien und
wirtschaftlichen Betrieb der Anlagen unserer
Kunden.

Unsere technologischen Wurzeln liegen in
den Anfangen der industriellen Werkzeug-
entwicklung.

Kontinuierliche Weiterentwicklungen garan-
tieren das, was unsere Kunden heute
wunschen: effiziente Schneidldsungen, die
standardisiert oder maBgeschneidert fUr die
individuellen Anwendungen ausgelegt sind.
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