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solutions for your success

Liebe Kunden und Geschéftsfreunde,

in der derzeitigen Konjunktur unserer
Geschéfte freut es uns ganz besonders Sie
zur diesjéhrigen EMO in Hannover begrtiBen
zu durfen, zu deren Beginn dieser Newsletter
erscheint. Unser diesjdhriges Motto heiBt
JLQualitdt ist keine Gllickssache®, denn so
manches Mal gleicht die Auswahl aus der
Vielzahl der Verzahnungstechnologien einem
Roulette-Spiel, in dem leider nicht immer die
besten Lésungen Vorrang finden. Dem wollen
wir mit der richtigen Beratung und geeigneten
Produkten Abhilfe schaffen.

Ganz im Zeichen dieser Philosophie dtirfen

wir [hnen unsere neuesten Maschinen flir die
Fertigung von Verzahnungen und erfolgreiche
Installationen bei unseren Kunden vorstellen,
die Sie in diesem Newsletter und auf der Messe
erwarten.

Wir wiinschen Ihnen viel SpaB bei der Lekttire.

SAMP — Division Samputensili
Corporate Marketing

Chers lecteurs,

Cette année également nous serons présents
au salon EMO, I'un des événements les plus
marquants dans notre branche. Cette fois
encore nous présenterons de nombreuses
nouveautés technologiques. Bien sdr, vous
trouverez la nouvelle tailleuse S 80 et la
nouvelle rectifieuse de forme S 380 GP.

Nous présenterons également notre nouvelle
rectifieuse verticale S 400 G, qui grdce a ses
outils innovants et ses processus de dressage
permet une production de gros lots toujours plus
rapide et économique qui répond toujours mieux
aux défis du marché.

Ne comptez pas sur la chance pour organiser
votre production. Faites confiance a Samp-
utensili, car Samputensili propose les clés de
votre réussite. Chez nous la qualité n’est pas un
hasard !

Nous serons ravis de vous accueillir sur notre
stand. Nous vous montrerons les dernieres
nouveautés et vous accueillerons avec des
spécialités allemandes et italiennes. Sur le
stand de Samputensili, vous obtiendrez les
bonnes réponses a vos questions en matiere
de production et vous pourrez vous y détendre
quelques minutes avant de repartir.

SAMP — Division Samputensili
Corporate Marketing
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Kundenprofil: EUREN

le Qualitat errej

ies ist der erste Eindruck, den man be-
kommt, wenn man die Firma EUREN betritt
— ein sauberes, lichtdurchflutetes Umfeld,
das groBe Professionalitét und Effizienz
vermittelt. Moderne Werkzeugmaschinen,
deren Anordnung sich ganz genau nach dem
Arbeitsablauf richtet, und Werkstticke, deren
Bearbeitung nach Zeitplanen erfolgt, die schon
vor dem Abldngen des Stangenmaterials
erstellt werden, ... Dies kann man wohl mit Fug
und Recht als Effizienz und Professionalitét
bezeichnen. Bei EUREN werden Zahnréder
vollstédndig firmenintern produziert, vom
Ablédngen des Stangenmaterials bis zur End-
kontrolle mit dem entsprechenden Zertifikat
liber das Drehen, Verzahnen und Schleifen,
und dies sowohl bei Zylinder- als auch bei
Kegelrddern. Lediglich die Warmebehandlung
wird extern durchgeflihrt. Alle tibrigen Arbeiten
fuhrt das Unternehmen selbst durch. Es wird
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von der Familie Colucci (Vater und drei Séhne
vorbildlich geleitet. Qualitativ hochwertige
Zahnrader sind ihre Starke. Es ist jedoch
kein Zufall, dass sich die Fertigung vor allem
auf Zahnrdder und auf Spezialteile fiir die
Luftfahrt, insbesondere flir den Bereich Zivil-
und Militdrhubschrauber, konzentriert. Was den
militdrischen Bereich angeht, so werden auch
Spezialteile flir Kettenfahrzeuge produziert, die
hundertprozentig zuverldssig sein mtssen.
In diese perfekte Fertigungsorganisation fligen
sich die Samputensili-Schleifmaschinen
S 375 G und GX, auf denen Zylinderrader aller
GréBen (mit Innen- oder AuBenverzahnung)
sehr prédzise und flexibel geschliffen werden,
nahtlos ein. Dies ist deshalb so wichtig, weil
man bei EUREN nicht auf GroBserienfertigung
ausgerichtet ist, sondern auf kleine Sttick-

zahlen, h&ufig auch nur einzelne Teile, die mit
chirurgischer Prazision und in sehr kurzer Zeit,

)
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Profil client: EUREN

Spitzenniveau
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Profil cllent EUREN
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Die Fertigung von EUREN

+ AuBenverzahnte Gerad- und
Schréagstirnrader mit geschliffenem
Profil und beliebiger Korrektur von
Schraubenlinie und Evolvente
Doppelschrégzahnréder
Hohlrédder
Schnecken flir Zahnkrénze
Keilwellen
Zahnstangen
Planréder
LCurvic“-Kupplungen
Montierte Baugruppen
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manchmal innerhalb weniger Tage, gefertigt
werden mussen. Aufgrund dieser Vorgaben
versteht es sich von selbst, dass sich alle
Maschinen, einschlieBlich der Samputensili-
Schleifmaschinen, bei aller Spezialisierung
durch extreme Flexibilitdt und Schnelligkeit bei
Formatwechseln auszeichnen mussen. Nur so
kann in mdéglichst kurzer Zeit von einem Teil
auf ein anderes umgestellt werden, ohne in
einer Fertigung, die nach den Kriterien gréBter
Flexibilitét strukturiert ist, kostspielige Engpésse
zu verursachen. Die komplett CNC-gestuitzte
Steuerung der Achsen und die Méglichkeit, das
Schleifscheibenprofil rasch zu dndern, wobei
fuir das Profilieren ebenfalls die Arbeitsachsen
verwendet werden, sind ein Garant f(r

Qualitat und Schnelligkeit bei der Ausfuihrung.
Angesichts der Tatsache, dass die Schleifzyklen
programmiert werden kénnen, ist die Maschine
in kuirzester Zeit betriebsbereit. Aufgrund der
Stabilitdt der gesamten Struktur eignen sich
die Maschinen auch ftir die Fertigung von
Zahnrédern mit groBen Abmessungen (bis zu
375 mm Durchmesser) und groBen Modulen
(bis zu einer Zahnhéhe von 33 mm).

Wir haben uns mit der Familie Colucci zu einem
kleinen Interview getroffen.

Welchen Mehrwert haben die Samputensili-
Schleifmaschinen fiir die Fertigung von
EUREN geschaffen?

Die S 375 G und die S 375 GX stellen zweifellos
einen betrachtlichen Wettbewerbsvorteil dar,
und zwar sowohl hinsichtlich der Art und Weise,
wie wir unser Unternehmen positionieren
wollten, als auch fiir die Branche, die wir
bedienen. Zuverlassigkeit, Flexibilitédt und vor
allem konstante Qualitdt des Endprodukts

Die Familie Colucci: Michele, Luigi, Giuseppe und Massimiliano
La famille Colucci: Michele, Luigi, Giuseppe et Massimiliano

gehdren zu den Merkmalen, die uns bei dieser
Maschinenreihe am meisten beeindruckt haben.

Welche Branchen beliefert EUREN in der
Hauptsache?

EUREN wurde 1989 als Hersteller von Spezial-
zahnrddern gegriindet — hohe Qualitét, kleine
Serien, schnelle Lieferung. Unsere wichtigsten
Branchen sind seit jeher die Luft- und Raumfahrt,
der Rennsport, der Eisenbahnsektor, der
Schiffbau, Skilifte, Erdbewegungsmaschinen
sowie Rotationsmaschinen. Hinzu

kommen noch die Industrie-Robotik und
Holzbearbeitungsmaschinen, fuir die wir
hochprézise komplette Spindelbaugruppen
fertigen. Der Werkzeugmaschinensektor wird

bei uns jedoch auch nicht vernachldssigt. Hier
werden wir hdufig zu Noteinsatzen gerufen, um
FertigungsstraBen wieder in Gang zu bringen, die
stillstehen, weil bei einer Produktionsmaschine

T

ein Zahnrad gebrochen ist.

Welche Strategie verfolgen Sie, um lhr
Niveau in puncto Wettbewerbsféihigkeit auf
dem Markt konstant zu halten?

Wir setzen voll und ganz auf die Qualitat
unseres Produkts und auf den Kundendienst.
Wir sind seit 1998 nach ISO 9002 und seit
2003 nach I1SO 9001 zertifiziert und arbeiten
darauf hin, Anfang 2008 die Zertifizierung nach
ISO 14001 zu erlangen. Wir verfolgen eine
Investitionspolitik, die uns dazu veranlasst,
unseren Maschinenpark standig zu erneuern.
Die altesten Maschinen werden regelméBig
durch moderne Maschinentypen ersetzt,

die unsere Anforderungen immer besser
erflillen kénnen. Es stimmt schon, dass dies
einen hohen Arbeitskréfte- und Geldeinsatz
sowie stdndiges Engagement erfordert. Die
Zufriedenheit des Kunden ist jedoch der Miihe
wert. Sie ist flr uns die schénste Entlohnung.

Wie sieht Ihr Gesamturteil fiir das
Engagement von Samputensili in der
Geschiftsbeziehung mit EUREN aus?
Samputensili ist ohne Zweifel ein tolles Unter-
nehmen, das uns hilft, unser gesamtes tech-
nisches Potential zu nutzen. Die Maschinen,
die Samputensili geliefert hat, sind unbestritten
eine Bereicherung flir unsere Fertigung — ein
sicherer Bezugspunkt, wenn es um hochprézise
geschliffene Profile geht.



Kundenprofil: EUREN

La qualite atteint
le top niveau

Clestla premiere impression que I'on a

en entrant dans les batiments de la sociéte
EUREN : I'environnement propre et clair dégage
un grand professionnalisme et une grande
efficacité. Des machines-outils modernes

dont la disposition correspond exactement

au déroulement du travail, des pieces a tailler
dont le traitement s’effectue selon un planning
établi avant le trongonnage des barres, ...
C’est ce qu’on peut qualifier a juste titre de
professionnalisme et d’efficacite. Sur son site,
la société EUREN produit des roues dentées
de A jusqu’a Z, du trongconnage des barres au
contrdle final avec le certificat correspondant
en passant par le tournage, le taillage et le
meulage et ce aussi bien pour des roues
cylindriques que pour des roues coniques. Seul
le traitement thermique est effectué en dehors
de l’'entreprise. Tous les autres travaux sont
effectués dans I'entreprise, dirigée de maniere
exemplaire par la famille Colucci (le pere et ses
3 fils). La soci€té a établi sa renommeée grace

a des roues dentées d’une trés grande qualité.
Mais il ne s’agit nullement d’un hasard si la
production est spécialisée dans la fabrication
de roues dentées et de piéces spécifiques pour
l'aviation, particulierement dans le domaine des
hélicopteres de Il'aviation civile et militaire. En ce
qui concerne le domaine militaire, I'entreprise
produit également des piéces spécifiques pour
des véhicules a chenilles et dont le cahier des
charges demande une fiabilité a 100%.

Les rectifieuses Samputensili S 375 G et GX,
capables de rectifier des roues cylindriques

de toutes tailles (a denture intérieure ou
extérieure) avec grande précision et flexibilité
trouvent tout naturellement leur place dans cette
organisation industrielle. Ceci est d’autant plus
important que la société EUREN ne s’est pas
spécialisée dans la fabrication de série mais
qu’elle produit uniquement de petites quantités.
Elle fabrique souvent des piéces uniques dont
la fabrication demande une précision quasi

W

chirurgicale et ce dans un délai tres réduit

qui, parfois, n’excéde pas quelques jours. En
raison de ces exigences, il est évident que
toutes les machines, y compris les rectifieuses
Samputensili, doivent posséder des qualités

de flexibilité et de rapidité pour effectuer
rapidement les changements de format tout

en étant tres spécialisées. Ces conditions sont
indispensables pour pouvoir changer le plus
rapidement possible de piece a usiner sans
créer de goulots d’étranglement dans une
fabrication basée sur des critéres d’'une extréme
flexibilité. La commande numérique des axes

et la possibilité de modifier rapidement le profil
des meules, les axes de travail étant également
utilisés pour le profilage, sont une garantie de
qualité et de rapidité lors de la réalisation des
pieces. Grédce a la possibilité de programmer
les cycles de rectification, la machine est trés
rapidement opérationnelle. Grace a la stabilité
de I'ensemble de leur structure, les machines
sont également capables de fabriquer des roues
dentées de grandes dimensions (jusqu’a

375 mm de diamétre) et de grands modules
(jusqu’a une hauteur de dent de 33 mm).

Profil client :

Nous avons rencontré la famille Colucci pour
une breve interview.

Quelle plus-value créent les rectifieuses
Samputensili dans la production de la
société EUREN ?

La S 375 G et la S 375 GX présentent sans
aucun doute un avantage considérable par
rapport a la concurrence, et ce aussi bien dans
la maniere de positionner I'entreprise que dans
le secteur pour lequel nous travaillons. Fiabilité,
flexibilite et surtout une qualité constante

sont les caractéristiques qui nous ont le plus
impressionnés dans cette gamme de machines.

Quels sont les principaux secteurs
d’activités pour lesquels travaille la société
EUREN ?

La société EUREN a été créée en 1989 comme
fabricant de roues dentées tres spécialisées

— qualiteé exceptionnelle, petites séries, livraison
rapide. Les secteurs les plus importants pour
lesquels nous travaillons sont depuis toujours
I'aéronautique, les sports mécaniques, le service
ferroviaire, la construction navale, les remontées
mécaniques, les engins de terrassement

ainsi que les presses rotatives. S’y ajoutent la
robotique industrielle et les machines a bois
pour lesquelles nous fabriquons des broches
compléetes extrémement précises. Mais nous
ne négligeons pas pour autant le domaine de

la machine-outil. Dans ce domaine on nous
appelle souvent au secours afin de remettre en
route une chaine de fabrication arrétée a cause
de la casse d’une roue dentée de I'une des
machines de fabrication.

Quelle est votre stratégie pour maintenir
votre compétitivité sur le marché a un
niveau constant ?

Nous misons tout sur la qualité de nos produits
et le service aprées-vente. En 1998 nous

avons obtenu le certificat ISO 9002, en 2003

le certificat ISO 9001, et a I'heure actuelle

nous mettons tout en ceuvre pour obtenir le
certificat ISO 14001 début 2008. Notre plan
d’investissement nous oblige a renouveler sans
cesse notre outillage. Les machines les plus
anciennes sont régulierement remplacées par
des machines plus modernes qui correspondent
encore mieux a nos exigences. Il est exact

EUREN
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Profil client : EUREN

Schleifen eines Hohlrades aus dem Vollen

Modul 4

Zahne 82

Eingriffswinkel 20°

Schragungswinkel 15°

Stahl 18ncd5, einsatzgehartet
Schleifscheibe:

Keramische Cubitron-Schleifscheibe, Kérnung 80,
Durchmesser 80

Schruppzyklus aus dem Vollen:

1. Zyklus: 40 Durchgdnge mit 0,1 mm
radialem Eintauchen
2. Zyklus: 6 Durchgédnge mit 0,06 mm

radialem Eintauchen

3. Zyklus: 1 Durchgang mit 0,01 mm
Zustellung pro Flanke zum
Schlichten

Schleifdauer: 5 h 45 min

Schleifzyklus nach der Warmebehandlung:

1. Zyklus: 4 Durchgénge mit 0,08 mm
radialem Eintauchen
2. Zyklus: 2 Durchgénge mit 0,05 mm

radialem Eintauchen

3. Zyklus: 2 Durchgénge mit Zustell-
inkrement von 0,01 mm
pro Flanke

Schleifdauer: 2h

Gesamtdauer: 7 h 45 min

Vorteile des Prozesses:

+ Verkurzung der Wartezeiten, die zum Riisten des
Werkzeugs und des zum Schneidradverzahnen
benétigten Nockens erforderlich sind.

« Wirtschaftlichkeit des Prozesses (keine
Ausrtistungs- und Werkzeugkosten).

« Vielseitigkeit: Ahnliche Teile kénnen ohne
zusétzliche Kosten realisiert werden.

que cela demande un grand investissement

en personnel et en capitaux ainsi qu’un
engagement permanent. Mais la satisfaction
de la clientele en vaut la peine. C’est notre plus
belle récompense.

Comment jugez-vous en général
I'engagement de la société Samputensili
dans sa relation avec la société EUREN ?
La société Samputensili est sans aucun
doute une entreprise formidable qui nous
aide a exploiter 'ensemble de notre potentiel
technique. Les machines livrées par
Samputensili sont incontestablement un plus
pour notre production — une référence dans
le domaine des profils rectifiés de grande
précision.

Rectification d’'une couronne
a denture intérieure dans le plein

Module 4

Dents 82

Angle de pression 20°

Angle d’hélice 15°

Acier 18ncd5, cémenté
Meule :

Meule céramique Cubitron, grain 80, diamétre 80

Cycle d’ébauche dans le plein :
1¢" cycle : 40 passages avec pénétration
radiale de 0,1 mm

2éme cycle : 6 passages avec penétration
radiale de 0,06 mm
3me cycle : 1 passage avec approche

de 0,01 mm par flanc pour finition
Temps de rectification : 5 h 45 min

Cycle de finition apres traitement thermique :

1 cycle : 4 passages avec pénétration
radiale de 0,08 mm

2éme cycle : 2 passages avec pénétration
radiale de 0,05 mm

3me cycle : 2 passages avec incrément

d'approche de 0,01 mm par flanc
Temps de rectification : 2 h

Durée totale : 7 h 45 min

Avantages du procéde :
« Temps d'attente nécessaires a la préparation de I'outil et
de la came nécessaire pour le taillage par outil-pignon

moins longs.
« Rentabilité du processus (aucun frais d’équipement ni
frais d’outils).
« Polyvalence : possibilité de réaliser les mémes éléments
sans frais supplémentaires.

La production de la société EUREN

roues cylindriques droites et hélicoidales
a denture extérieure avec profil rectifié et
n’importe quelle correction d’hélice et de
développante

roues a denture double hélicoidale
roues a denture intérieure

vis sans fin pour couronnes

arbres cannelés

crémailleres

roues a denture frontale

accouplements Curvic

modules montés

Solutions for your success







Profil client : Kurisaki Gear

eiko Kurisaki, die Unternehmensileiterin von
Kurisaki Gear, ist seit iber 30 Jahren in der
Zahnradindustrie t4tig. Das Unternehmen wurde
1924 von ihrem GroBvater in Tokio gegrtindet.
Neben der Bearbeitung von Zahnrddern
umfasste die Geschaftstatigkeit anfénglich den
Bau von Walzfrds- und Kegelradmaschinen.
Waéhrend des zweiten Weltkriegs war Kurisaki
Gear offizieller Lieferant des Heeres und der
Marine, im Jahre 1944 wurde das Werk jedoch
véllig zerstdrt. Heute arbeitet Kurisaki Gear
mit der fortschrittlichsten Technologie, die
auf dem Markt ist, und gilt als Forschungs-
und Entwicklungszentrum der Honda Motor
Company. Kurisaki liefert ferner geschliffene
Zahnréder flir die Honda-Teams, die in der
Formel 1 bzw. der Formel Indy starten, und
auch flir die Honda-Motorréder, die am
Motorrad-Grand-Prix teilnehmen.
Frau Kurisaki, wie kommt es, dass Sie
Unternehmensleiterin eines Zahnradherstellers
geworden sind?
Als ich klein war, hat mich mein GroBvater, der
Kurisaki Gear gegrilindet hat, oft in die Firma
mitgenommen. Meine Eltern waren damals
sehr im Familienunternehmen eingespannt, und
eigentlich war mein GroBvater derjenige, der
sich in meiner Kindheit um mich gekiimmert hat.
Als ich noch aufs Gymnasium ging, starb mein
Vater, und mein Bruder tibernahm die Leitung
der Firma. Ich selbst hatte nie in Erwédgung
gezogen, im Familienunternehmen zu arbeiten.
Nach dem Studium arbeitete ich zunéchst bei
einer Zuckerfabrik und wechselte dann in die
Filmindustrie als Drehbuchautorin. In dieser

Zeit arbeitete ich fur die gr6B8ten Namen des
Filmgeschdfts, wie beispielsweise Fox und 21st
Century, und ob Sie es glauben oder nicht,

ich war sogar als Zuschauerin bei der Oscar-
Verleihung in Hollywood. Meine Schwester

und ich haben uns sehr viel Geld geliehen,

um uns tolle Kleider und ein Flugticket nach
Hollywood kaufen zu kénnen! Wenn ich mich
so zurtickerinnere, dann waren diese Zeiten mit
die schénsten meines Lebens. Im Gegensatz
zu heute war es damals flir Japaner sehr
schwierig, in die USA zu reisen. Der damalige
Wechselkurs von 360 Yen flir 1 US-Dollar flihrte
dazu, dass alles sehr teuer fir uns war.
Nachdem ich einige Zeit als Drehbuchautorin
gearbeitet hatte, bat mich mein Bruder, der
damals Leiter des Familienunternehmens

war, ihn bei der Verwaltung von Kurisaki Gear
zu unterstitzen. 1983 starb mein Bruder

ganz Uberraschend. Er war erst 42 Jahre alt.
Ich hatte nie im Sinn gehabt, Leiterin des
Familienunternehmens zu werden. Unsere
Mitarbeiter und Kunden haben mich jedoch
derart bedréngt, dass ich eigentlich keine
andere Wahl hatte.

Wie hat sich die Geschéftsbeziehung
zwischen Kurisaki Gear und der Honda
Motor Company entwickelt?

Als wir noch in Tokio anséssig waren, hatten wir
einen verhdltnisméBig breiten Kundenstamm.
Mein Bruder nahm die Zusammenarbeit mit
Honda im Jahre 1966 auf, tatigte parallel

dazu jedoch noch mit vielen anderen Kunden
Geschéfte. Damals hatten wir nur mechanische
Schleifmaschinen, und unser Hauptgeschéft

war die Lieferung von geschliffenen
Zahnréadern. Als ich Unternehmensleiterin

von Kurisaki Gear geworden war, erkannte
ich, dass die Herausforderungen, die die
Ingenieure der Honda Motor Company an

uns herantrugen, nicht nur einen groBen
Anreiz boten, sondern sich auch finanziell
lohnten. Deshalb haben wir mit der Zeit Honda
immer mehr Produktionskapazitét reserviert.
Eine der schwierigsten Entscheidungen

war sicherlich die SchlieBung des Werks in
Tokio und die Verlegung der Produktion in

die 150 km von Tokio entfernt liegende Stadt
Utunomiya, in die Honda seine Forschungs-
und Entwicklungsabteilung verlegt hatte.

Dies bedeutete gleichzeitig, sich fir Honda

als einzigen Kunden zu entscheiden. Es war
nattrlich ein groBes Risiko, sich von nur einem
Kunden abhéngig zu machen. AuBerdem

war es nicht einfach, in Utunomiya neue
Maschinenbediener zu finden. So riskant
dieser Schritt auch war, er hat sich fur Kurisaki
Gear bezahlt gemacht und sich als die richtige
Strategie erwiesen.

Welche Politik verfolgt Kurisaki Gear?
Unsere Politik besteht darin, stets bereit zu
sein, jede Herausforderung anzunehmen, die
Honda an uns herantréagt. Aus diesem Grund
ist es flir uns von groBer Wichtigkeit, stets tber
Ausristungen auf dem neuesten Stand der
Technik und lber bestens geschulte Mitarbeiter
zu verfugen. In fortschrittliche Maschinen zu
investieren und daflir zu sorgen, dass unsere
Mitarbeiter sich mit den neuesten Technologien
auskennen, sind flir uns ein absolutes Muss.
Es gibt Zeiten, in denen wir liberschlissige
Produktionskapazitit haben, beispielsweise
dann, wenn wir nur Prototypen herstellen.
Diese Zeiten nutzen wir, indem wir Experten
aus Forschungsinstituten oder Ingenieure

von Honda zu uns einladen, die dann unsere
Mitarbeiter schulen. Unser qualifizierter, bestens
ausgebildeter Mitarbeiterstamm ist Basis
unserer Arbeit als Lieferant des Forschungs-
und Entwicklungsbereichs von Honda.

Wie beurteilen Sie die Beziehung zwischen
Kurisaki Gear und Samputensili?

Als wir begonnen haben, mit Samputensili

zu arbeiten, wusste ich ehrlich gesagt

kaum etwas Uber das Unternehmen.

Wir haben jedoch mit der Zeit eine sehr

Kundenprofil: Kurisaki Gear

positive Geschéftsbeziehung aufgebaut,

und dies dank der groBartigen technischen
Unterstlitzung und der Hilfe der Verkdufer von
Samputensili Japan. Wir sind auch sehr mit
der Profilschleifmaschine S 375 G zufrieden,
die wir letztes Jahr gekauft haben. Jeden

Tag entdecken wir an dieser Maschine neues
Potential und neue Méglichkeiten. Wir werden
sicherlich noch weitere Herausforderungen an
Samputensili herantragen, insbesondere was
die Software angeht. Insgesamt sind wir mit
der Samputensili-Technologie sehr zufrieden,
und wir freuen uns liber die angenehme
Zusammenarbeit, die sich zwischen unseren
Unternehmen entwickelt hat.

Verzahnungsdaten
Données d’engrenage
Normalmodul / Module normal 2
Zahnezahl / Nombre de dents 60
Eingriffswinkel / Angle de pression 17,5°
Schragungswinkel / Angle d’hélice 36°
Zahnbreite / Largeur de denture 29 mm
Abtrag / Enlevement 0,07 (pro Flank
par flanc)
Schleifscheibe / Meule :
Norton Ceramic
Abmessungen / Dimensions 150x20x32

Schleifzyklus / Cycle de rectification :

Anzahl der Durchgange / Nombre de passages 1 (vor/zurtick
aller et retour)

Geschwindigkeit / Vitesse 2000 mm/min

Profil / Profil :

Breitenballigkeit / Bombé d'hélice

Bearbeitungszyklus / Cycle d’'usinage : 13 min
Spezialzyklus mit Korrektur, um der nattirlichen Verwindung entge-
genzuwirken:

Cycle spécial avec correction pour compenser la torsion naturelle :
Variante 1 zur Verhinderung der Verwindung:

Variante 1 pour éliminer la torsion :

Anzahl der Durchgange / Nombre de passages 1 (vor/zurtick

aller et retour)
Geschwindigkeit / Vitesse 1500 mm/min
Korrektur der Achse der Schraubenlinie
Correction de I'axe de I'hélice 0,12°

Bearbeitungszyklus / Cycle d’usinage : 21 min

Variante 2, um eine entgegengesetzte Verwindung zu bewirken:
Variante 2 pour obtenir une torsion opposée a la torsion naturelle :
Anzahl der Durchgénge / Nombre de passages 1 (vor/zurtick

aller et retour)
Geschwindigkeit / Vitesse 1500 mm/min
Korrektur der Achse der Schraubenlinie
Correction de I'axe de I'hélice 0,25°

Bearbeitungszyklus / Cycle d’usinage : 21 min



Reiko Kurisaki, la dirigeante de la societé
Kurisaki Gear, travaille depuis 30 ans dans
l'industrie des roues dentées. L’entreprise a €té
fondée a Tokyo en 1924 par son grand-pére.
Outre l'usinage de roues dentées, ['activité

de I'entreprise consistait, a ses debuts, a
fabriquer des tailleuses et des machines a
fraiser les roues coniques. Pendant la 2eme
guerre mondiale, la sociéte Kurisaki Gear a

été le fournisseur officiel de I'armée de terre et
de la marine, mais I'usine a été completement
détruite en 1944. Aujourd’hui, la société Kurisaki
Gear emploie la technologie la plus moderne
et fait office de centre de recherches et de
développement pour la société Honda Motor
Company. De plus, la société Kurisaki fournit
des roues dentées rectifiées pour les équipes
Honda qui courent en Formule 1 ou Formule
Indy et également pour les motos Honda
participant au Grand Prix.

Madame Kurisaki, comment étes-vous
devenue la dirigeante d’un fabricant de
roues dentées ?

Quand j’étais petite, mon grand-pére, qui a
fondé la société Kurisaki Gear, m’emmenait
souvent a l'usine. A I'époque, mes parents
étaient trés occupés au sein de I’entreprise
familiale et c’était surtout mon grand-pere

qui s’occupait de moi pendant mon enfance.
Mon pére est décédé pendant mes années de
lycée et c’est mon frére qui a repris la direction
de I'entreprise. Moi-méme, je n’avais jamais
envisagé de travailler dans I'entreprise familiale.
Aprés mes études, j’ai d’abord travaillé dans
une sucrerie et ensuite comme scénariste
dans l'industrie cinématographique. A cette
époque j’ai travaillé pour les sociétés les plus
importantes du cinéma comme par exemple

la Fox et la 21st Century, et aussi étonnant
que cela puisse paraitre, j'ai méme assisté, en
tant que spectatrice, a la remise des Oscars a
Hollywood. Ma soeur et moi avons emprunté
une somme considérable pour pouvoir acheter

Kundenprofil: Kurisaki Gear

de superbes robes et un billet d’avion pour
Hollywood. Lorsque j’y pense maintenant, ces
années étaient les plus belles de ma vie. A
I’époque, il était tres difficile pour un Japonais
de voyager aux Etats-Unis. En raison du cours
de change, 360 yens pour 1 dollar, tout était tres
cher pour nous.

Apreés que j’eus travaillé quelques années

en tant que scénariste, mon frére, qui a cette
époque dirigeait I'entreprise familiale, me
demanda de l'aider dans la gestion de Kurisaki
Gear. Il décéda brutalement en 1983. Il n’avait
que 42 ans. Je n’avais jamais envisagée de
prendre la direction de I'entreprise, mais nos
collaborateurs et nos clients m’ont tellement
pressé que je n’avais pas vraiment le choix.

Comment s’est développée la collaboration
entre Kurisaki Gear et la société Honda
Motor Company ?

Quand I'entreprise était encore basée a Tokyo,
nous avions une clientéle assez diversifiée.
Mon frére a débuté la collaboration avec

Honda en 1966, mais a poursuivi nos relations
commerciales avec de nombreux autres

clients. A cette époque nous ne disposions que
de rectifieuses mécaniques et notre activité
principale consistait a fournir des roues dentées
rectifiées. Aprés avoir été nommée PDG de la
sociéteé Kurisaki Gear, je me suis rendue compte
que les challenges que les ingénieurs de Honda
Motor Company nous posaient n’étaient pas
seulement trés intéressants mais également
trés lucratifs. C’est pour cela que nous avons
réservé au fil du temps du plus en plus de
capacité de production pour la société Honda.
Une des décisions la plus difficile a prendre a
certainement été la fermeture de I'usine a Tokyo
et la délocalisation de la production dans la

ville de Utunomiya, située a 150 km de Tokyo

— ou Honda avait déplacé son département

de recherches et de developpement — ce qui
signifiait en méme temps de choisir Honda
comme seul client. De dépendre d’un seul

Profil client : Kurisaki Gear

et unique client était évidemment un gros
risque. De plus, il n’était pas simple de trouver
de nouveaux conducteurs de machines a
Utunomiya. Mais méme si cette démarche a été
tres risquée, elle a été payante pour Kurisaki
Gear et s’est avérée étre la bonne stratégie.

Quelle est la politique de Kurisaki Gear ?
Notre objectif consiste a relever chaque défi
que nous lance Honda. Pour cela il est tres
important pour nous de disposer constamment
d’un équipement a la pointe de la technologie et
d’employer les collaborateurs les mieux formeés.
Investir dans des machines modernes et veiller
a ce que nos collaborateurs maitrisent les
technologies les plus récentes sont des priorités
absolues pour nous.

Il'y a des moments ou nous avons des
capacités de production excédentaires, par
exemple quand nous produisons uniquement
des prototypes. Nous utilisons ces moments
pour inviter des experts de différents centres
de recherches ou des ingénieurs de Honda
pour former nos collaborateurs. Notre équipe
de collaborateurs qualifiés, trés bien formée,

est la base de notre activité de fournisseur du
département de recherches et de développement
de Honda.

Comment qualifieriez—vous la relation entre
les sociétés Kurisaki Gear et Samputensili ?
Quand nous avons commencé a travailler avec
la société Samputensili, je ne connaissais, a
vrai dire, presque rien de I'entreprise. Nous
avons cependant, au fil du temps, construit une
relation commerciale tres positive et cela grace
a I'exceptionnel soutien technique et a l'aide
des commerciaux de la société Samputensili
Japan. Nous sommes également tres satisfaits
de la rectifieuse de forme S 375 G que nous
avons acquis I'année derniere. Chaque jour,
nous découvrons de nouveaux potentiels et de
nouvelles possibilités pour cette machine. Nous
soumettrons certainement encore d’autres défis
a Samputensili, notamment en ce qui concerne
le logiciel. Dans I'ensemble, nous sommes tres
satisfaits de la technologie Samputensili et nous
apprécions la relation commerciale qui lie nos
deux entreprises.
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Profil produit : S 80/140

ie neue S 80 aus der Chemnitzer Werkzeug-
maschinenschmiede ist ein Vertreter des
neuen deutschen Maschinenbaus. Gut geplant,
kostengtinstig konstruiert, gdngige Technologien
auf sich vereinend und dazu noch einen Schritt
weiter — ndmlich zukunftsweisend — prasentiert
sich die kleinste der Wélzfrdsmaschinen aus
dem Hause Samputensili, vollstédndig geplant
und konstruiert in Chemnitz.

Auf den ersten Blick unterscheidet die
neuen Modelle S 80 und S 140 von ihren
Konkurrenten kaum etwas. Bei ndherer
Betrachtung offenbaren sich jedoch einige
wesentliche Unterschiede.

Wirtschaftlichkeit war die Maxime bei der Neu-
entwicklung dieser Modellserie. Seit tiber 8 Jahren
arbeitet man in Chemnitz nun mit Direktantrieben,
die auf die Hochgeschwindigkeitsbearbeitung
oder eine héhere Zerspanungsleistung beim
Trocken- oder Nassfrdsen ausgelegt sind.

Die verwendeten Direktantriebe haben
erhebliche Leistungsreserven und sind so

auch flir zukunftige Werkzeugkonzepte und
modernste Beschichtungen bestens geeignet.
Fir alle Anforderungen ist ein Baukasten an
verschiedenen Fréskopf- und Tischantrieben
verfligbar, so dass jeder Kunde die optimale
Lésung flr seine Anwendung erhélt. Die duBerst
zuverldssigen Antriebe werden durch ein
durchdachtes, flexibles Schnellspannsystem
ergédnzt, das géangige Standard-Frasertypen
aufnimmt — eben nicht nur spezielle Werkzeuge,
die den Kunden von einem einzigen Lieferan-
ten abhéngig machen. Der schnelle Fraser-
wechsel verringert die unproduktiven Maschinen-
nebenzeiten und erhéht die Effizienz der
Maschine erheblich.

Besonders flir die Anforderungen der Automobil-
und Motorradindustrie und deren Zulieferer
haben sich die Chemnitzer Ingenieure etwas
Neues ausgedacht:

Im Gegensatz zu konventionellen Kon-
zepten sind der Gegenhalter und die
Ladevorrichtung am Werkzeugsténder der
Maschine angebracht — direkt liber dem
Werkzeugkopf.

Das auf den ersten Blick ungewohnte Konzept
hat einen erheblichen Vorteil, denn nun ist
fast der gesamte Arbeitsbereich flir den

Werkstlickdurchmesser 80/140 mm
Modulbereich 2,0/3,5mm
Axialweg, max. 300 (450) mm
Antriebsleistung 21 kW
Werkzeugdurchmesser 60 /100 mm
Werkzeuglange 255 mm
Fraserspindeldrehzahl 8.000 min™!
Werksttickspindeldrehzahl 1.800 min‘!
Wechselzeit 4s

Be- und Entladevorgang frei verftigbar. Der
schnelle Doppelgreifer-Schwenklader setzt

die Werkstticke auf ein integriertes Magazin
oder direkt auf das an der Maschine vorbei-
geflihrte Férderband, und das ohne zusétzliche
kostenintensive Automatisierung und ohne
weiteren Zeitverlust. So lassen sich je nach
Werksttickart Wechselzeiten von weniger als

4 Sekunden realisieren.

Selbst die integrierte Vorentgrateinheit ist

nicht im Wege, denn sie wird nur wahrend des
eigentlichen Entgratprozesses an das Werksttick
angelegt. Wahrend des Ladevorganges zieht sie
sich pneumatisch betétigt zurtick und gibt den
Weg flir den schnellen Ladegreifer frei.

Sind anschlieBend Anfas-, Roll- und
Entgratprozesse gewiinscht, so sind bereits
Lésungen vorgesehen, die sich schnell und
einfach in die S 80 oder S 140 integrieren
lassen.

In diesen Entwicklungsschritt ist das jahr-
zehntelange Know-how der italienischen
Mutter als Entgratmaschinenhersteller mit
eingeflossen. Ubrigens werden auch die
Entgratmaschinen in der Zwischenzeit in
Chemnitz gebaut, um die logische Schrittfolge

Walzfrdsen/Anfasen/Rollen/Entgraten aus einer

Hand anbieten zu kénnen.

Die Gesamtmaschine selbst ist als
Einheit autark, denn alle Hilfsaggregate,
wie Hydraulik, Pneumatik und
Steuerungskomponente sind bereits in
die kompakte Einheit integriert und sogar
das eingeschlossene Werkstlickmagazin
kann praktischerweise zusammen mit der
Maschine transportiert werden.

Die Maschine kann damit schnell und einfach
installiert oder vor Ort versetzt und wieder
angeschlossen werden, ganz im Sinne eines
sPlug & Play*“.

Die bekannte Steuerung 840 D von Siemens
besitzt standardméBig ein einfaches und
bedienerfreundliches Samputensili-Mend,
mit dem alle wichtigen Funktionen schnell
und zuverldssig mit Plausibilitdtskontrolle
eingespeist und aufgerufen werden. Die
Software ist komplett modular gestalte und

Updates werden konsequent online eingespeist.

Naturlich sind umfangreiche Service- und
Sicherheitsfunktionen integriert. Transline 2000
und Profisafe sind Standard-Funktionen der
Maschine.

Ergédnzt wird das Gesamtkonzept durch

die neuesten Walzfrésertypen, die von
Samputensili verfligbar sind. Die weltweiten
Produktionsstétten sind dabei direkt mit den
wichtigsten Herstellern von Materialien und
Beschichtungen vernetzt und sind so laufend
auf dem neuesten Stand der Technik.

All diese Eigenschaften vereinen sich zu einem
hocheffizienten ,kleinen Wirtschaftswunder*.
Ubrigens, die neue Maschine kénnen Sie
zusammen mit anderen Innovationen auf der
EMO in Hannover im September sehen.

Wir freuen uns auf lhren Besuch.

Produktprofil: S 80/140

Kompakte, stabile Bauweise
Hochleistungs-Direktantriebe

Schnelle Automatisierung

Integriertes Werksttickmagazin

Einfache Integration in Fertigungslinien
Integrierte Vorentgratung

Integration von Anfas- und Entgratprozessen
Siemens-Steuerung 840 D

Einfache Samputensili-Menti-Bedienerflihrung
+Plug & Play“-Installation

Einfache Wartung und Service

Wir zeigen diese
Maschine auf der

Hannower
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L économie allemande tourne a plein régime,
comme jamais peut-étre depuis les années
50, les années du miracle économique.
Certainement grdce a la planification et

a l'orientation a long terme de l'industrie
mécanique allemande qui, apres de longues
années de critiques et d’apitoiement sur soi-
méme, montre une nouvelle confiance en elle.
La nouvelle S 80 issue de I'usine de machines-
outils de Chemnitz en est un exemple. La plus
petite tailleuse de Samputensili, entiérement
congue et construite a Chemnitz, présente
une excellente conception. Elle réunit tous les
concepts modernes courants... Elle est méme
en avance sur son temps.

Quelle est Ia différence entre les nouveaux
modeéles S 80 et S 140 et leurs concurrents?
A premiére vue, rien. La plus petite et la plus
compacte des tailleuses de Samputensili
réunit toutes les caractéristiques actuelles
en une seule machine extrémement rentable.
Cependant la S 80 et sa grande soeur
présentent un petit plus par rapport aux
autres machines.

L’aspect économique était I'une des priorités
prises en compte lors du développement de
cette nouvelle gamme. A Chemnitz, cela fait
déja plus de 8 ans que I'on travaille avec des
moteurs couplés a prise directe congus pour
un usinage a grande vitesse ou un rendement
d’enlevement de copeaux plus €levé lors

de l'usinage a sec ou a I'huile. Les moteurs
couplés a prise directe utilisé€s disposent d’une
grande réserve de puissance et sont donc
également adaptés au mieux aux concepts
futurs des machines-outils ou des revétements
les plus modernes. Il existe un systéme
modulaire composé de différents moteurs

de téte porte-fraise ou de table capables de
fournir une solution adaptée a chaque client.
Les moteurs, extrémement fiables, sont

complétés par un systeme de serrage rapide,
bien congu et flexible, capable de recevoir
toutes les fraises-meres courantes, afin que le
client ne dépende pas d’un seul fournisseur. Le
changement rapide de fraises-meres diminue
les temps morts des machines et augmente
considérablement l'efficacité de celles-ci.

Les ingénieurs de Chemnitz ont surtout travaillé
en fonction des besoins de l'industrie auto-
moto et de leurs fournisseurs : contrairement
aux constructions conventionnelles, la
lunette solide et le chargeur sont fixés
directement sur le montant porte-outil de
la machine au-dessus de la téte porte-
outil. Ce concept inhabituel a un avantage
considérable car il libere la presque totalité

du plan de travail pour le processus de
chargement et de déchargement. Le tres
rapide chargeur orientable a double pince
place les pieces usinées dans un magasin
intégré ou directement sur un tapis roulant a
coté de la machine, et tout cela sans ajouter
d’automatisation codlteuse ni perte de temps
supplémentaire. Il est ainsi possible de réaliser,
en fonction de la piece usinée, des temps

de changement de moins de 4 secondes.
Méme I'unité de pré-ébavurage intégrée

ne constitue pas un obstacle, car elle n’est
approchée a la piece que pendant le processus
d’ébavurage proprement dit. Pendant le
processus de chargement, elle se retire sur
impulsion pneumatique et libere I'espace pour
le chargeur. La structure de la machine mise
tout particulierement sur le concept d’un banc
de machine avec circulation de réfrigérant

qui garantit un tres bon amortissement des
vibrations et une stabilité thermique inégalée.
En ce qui concerne d’éventuels processus
de chanfreinage, de roulage et d’ébavurage,
il existe des solutions simples et rapides

a intégrer dans les machines S 80 ou S

140. Cette partie du développement profite



Profil produit : S 80/140

de rappeler rapidement toutes les fonctions
importantes. Sa fiabilité est garantie par un

Les données contréle de plausibilité. Le logiciel présente
techniq ues en bref une construction modulaire. Les mises a jour

s’effectuent en ligne. De nombreuses fonctions
Diamétre de la piéce 80/140 mm de service et de sécurité sont évidemment
Module 2,0/3,5mm intégrées, avec Transline 2000 et Profisafe
ol vl b L0 () T de série. Le concept global est complété par
Puissance d’entrainement 21 kW les t de frai \ I I . t
Diamétre de l'outil 60 /100 mm es lypes ae Ir ‘?’,Ses'm?r ©es les plus e‘?en S
Longueur de Foutil 255 mm de Samputensili. Les lieux de production du
Vitesse de la broche porte-fraise 8.000 min"’ monde entier sont connectés directement aux
Vitesse de la broche porte-piéce 1.800 min™! fabricants de matériaux et de revétements les
Temps de changement 4s

plus importants, et bénéficient constamment
des technologies les plus récentes. Toutes ces
caractéristiques réunies produisent ce « petit
miracle économique » tres efficace. En fait,
vous pourrez examiner de prés la nouvelle
machine ainsi que d’autres innovations lors du
salon EMO a Hanovre au mois de septembre.
Nous serons ravis de vous accueillir sur notre
stand.

pleinement des dizaines d’années d’expérience
acquises comme constructeur de machines
d’ébavurage dont dispose la société-mere
italienne. D’ailleurs, on construit également
des machines d’ébavurage a Chemnitz, afin

de pouvoir proposer la suite logique taillage/
chanfreinage/roulage/ébavurage par le méme
fournisseur.

La machine est autonome dans son
ensemble, car tous les auxiliaires généraux
tels que les systémes hydraulique,

. Construction compacte
pneumatique et de commande sont déja P

intégrés dans I'unité ; il est méme possible 1 seul montant
de transporter le magasin de piéces . . . .
usinées intégré a la machine en méme Entrainements directs a haute puissance

temps que celle-ci. Sur place, il est donc

Automatisation rapide
possible d’installer ou de déplacer la machine P

rapidement et facilement et de la reconnecter Intégration simple dans des lignes de
selon le principe du « Plug & Play ». La machine production

dispose de la fameuse commande Siemens

840 D. Elle est dotée d’un menu Samputensili, Preé-ébavurage intégré

treés convivial, qui permet de programmer et AN A A )2
s - quip prog Prét a intégrer des processus d’ébavurage

Concept Plug & Play

Siemens 840 D avec commande de menu
Samputensili

Systemes outils compris

A
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Venez voir cette machine
lors du salon

EMO
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Solutions for your success

Akiko Hamada
Manager of Administration
Samputensili Japan
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Profil produit : S 380 GP

nd hier ist sie, die neue Schwester der
duBerst erfolgreichen Profilschleifmaschine
S 375 G aus dem Hause Samputensili. Die
neue Leistungstrdgerin wird nun zum ersten
Mal der Offentlichkeit présentiert. Mit ihr flieBen
eine Menge Neuerungen in die Maschinen der
G-Serie ein. Da ist zunédchst die verbesserte
Basis fuir alle Maschinen der S-G-Serie: Das
bekannte, thermisch stabile, elektrogeschweiBte
und kihImitteldurchflutete Maschinenbett
wurde um ein neues Spdneabfuhrsystem
erweitert. Hartndckige Spénenester lassen sich
so zuverldssig verhindern. Der Arbeitsbereich
wurde auf 400 mm Durchmesser erhéht, der
Verfahrweg der X-Achse auf 330 mm, der
der Y-Achse auf 650 mm. Optional kann die
Werkstlickachse sogar auf einen Verfahrweg
von 900 mm verldngert werden. Die Standard-
Schleifspindelleistung wurde auf 20 kW erhéht
und damit fast verdoppelt.

Zu der bestehenden Familie fiir das
Zahnrad-, Innenverzahnungs- und
Schneckenschleifen kommt nun jedoch
noch eine neue Variante hinzu, die die
bestehenden Erfolgsmodelle in puncto
Leistung und Werkstlickspektrum fiir
bestimmte Anwendungen sogar noch
libertrifft. Die S 380 GP ist mit einer
zusitzlichen CNC-Achse ausgestattet,
die es erméglicht, mit zwei anstatt nur
einer Spindel zu arbeiten. Die neuen
Spindeln kénnen entweder eine einzelne
Schleifscheibe oder aber Sétze von je zwei
Schleifscheiben aufnehmen.

Werkstlickdurchmesser 400 mm
Profiltiefe, max. 30 mm
Verfahrweg (Y-Achse) 650 (900) mm
Werksttickldnge, max. 760 (1060) mm
Werksttickgewicht, max. 250 kg

Dauer Formatwechsel, ca. 10 min

Dauer Spindelwechsel, ca. 15 min

Spindel A (Scheibendurchm.) 5,5 KW (25-120 mm)
Spindel B (Scheibendurchm.) 16 kW (25-300 mm)
Innenschleifspindeln auf Anfrage

Einzelne Verzahnungen werden mit der
ersten Spindel vorbearbeitet und mit der
zweiten Spindel fertigbearbeitet. Selbst
zwei Verzahnungen auf einer Welle kénnen
mit einem Werkzeugsatz, bestehend aus
Schrupp- und Schlichtscheibe, vor- und
fertiggeschliffen werden. Prinzipiell stehen 2
verschiedene Spindelantriebsvarianten mit
unterschiedlichen Drehzahlen ftir verschiedene
SchleifscheibengréBen zur Verfligung.
Weitere verfligbare Spindeloptionen sind
von AuBBendurchmesser und Breite der
erforderlichen Schleifscheiben abhéngig.

Sogar Innenverzahnungen kénnen nach
dem 2-Spindel-Prinzip ohne Spindelwechsel
bearbeitet werden.

Die neue Zwillingsspindel ftir Innen-
verzahnungen macht das Umrtisten vom
Schruppen zum Schlichten hinféllig. Dabei
kénnen sogar bestimmte Spindeln des
Vorgadngermodells S 375 G weiterhin

benutzt werden. Zudem stehen auch ftr
Innenverzahnungen diverse Spindelvarianten
fur verschiedene SchleifscheibengréBen zur
Verfligung.

Ein aufgrund eines Formatwechsels
erforderlicher Spindelwechsel geht jetzt
noch einfacher und schneller vonstatten.
Bei einem Spindelwechsel ist die Maschine
nun schon nach ca. 15 Minuten wieder einsatz-
bereit. Auch der Wechsel von AuBen- auf
Innenschleifspindeln bzw. umgekehrt l&sst sich
durch Adapterverbindungen schnell und einfach
durchftihren.

Bei den Werkzeugen braucht man sich nicht
festzulegen. Es kénnen sowohl CBN- als
auch Sinterkorundscheiben verwendet
werden. Kommen Sinterkorundwerkzeuge
zum Einsatz, so steht fiir die AuBen- und
Innenspindeln eine vertikale, angetriebene
Abrichteinheit, die mit Abrichtrollen arbeitet,
zur Verfligung.

Die beiden Spindeln werden von separaten
Kuhlmitteldtisen unterstiitzt. Kidhimitteldruck und
-menge kénnen reguliert werden, um je nach

Anwendung flr die optimale KdhImittelzufuhr
zu sorgen, ohne dass unnétig Energie und
Kuhlmittel verschwendet wird. Eine integrierte,
automatisch einschwenkbare Messeinheit
kontrolliert Teilung, Schrédgungswinkel

und Flankenlinie und wird durch einen
integrierten Sensor drahtlos gesteuert. Auch
ein automatisch aus- und einschwenkbarer
Einmittsensor gehdért zur Grundausstattung
der Maschine. Die Steuerung tbernimmt
eine Sinumerik 840 D. Datenverwaltung und
Prozesskontrolle erfolgen tber die intuitiv zu
bedienenden Eingabeoberflichen und die
tibersichtlichen Anzeigen der Samputensili-
Bedienerflihrung. Mehr erfahren Sie auf der
EMO in Hannover — wir freuen uns auf Sie!

HeiBen Sie die S 380 GP zusammen mit uns
auf der EMO 2007 in Hannover willkommen!

Wir zeigen diese
Maschine auf der

Hannaower

Produktprofil: S 380 GP

Thermische Stabilitdt und Schwingungs-
dampfung flir héchste Qualitat der
Werkstlicke

Direktantriebe und Linearmotoren

Zwei Werkzeugspindeln fuir die Bearbeitung
von einer oder von zwei verschiedenen
Verzahnungen

Schruppen und Schlichten ohne Werkzeug-
wechsel

Schnelle Formatwechsel durch Schnell-
wechsel-Spindeln und entsprechende
Software

Einsatz von CBN- oder von abricht-
baren Sinterkorundwerkzeugen, flexibel
und entsprechend den Oberflachen-
anforderungen

Modulare Software, moderne Steuerungs-
technik, einfache Bedienerflihrung
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Produktprofil: S 380 GP

Voici enfin la sceur de Ia rectifieuse de forme
S 375 G de Samputensili. La nouvelle machine
va étre présentée pour la premiere fois au
public. Elle ajoute de nombreuses innovations
aux appareils de la gamme G. Tout d’abord
une base améliorée pour toutes les machines
de la gamme S G : le banc de machine,

déja renommé pour sa stabilité thermique,

le soudage é€lectrique et la circulation de
réfrigérant, a éte enrichi d’un nouveau systeme
d’évacuation de copeaux. Il est ainsi possible
d’éviter de maniere fiable des amas de
copeaux. La zone de travail a été augmentée
pour atteindre un diametre de 400 mm, la
course de I'axe X pour atteindre 330 mm, celle
de l'axe Y 650 mm. En option, il est méme
possible de rallonger I'axe porte-piece a une
course de 900 mm. La performance standard
de la broche porte-meule a été augmentée pour
atteindre 20 kW et a été ainsi presque doublée.

A la famille existante de machines pour la
rectification de roues dentées, de dentures
intérieures et de vis s’ajoute maintenant une
nouvelle variante qui dépasse les modéles
a succes au point de vue performance

et gamme de piéces lors de certaines
applications. La S 380 GP est équipée

d’un axe CNC supplémentaire qui permet
de travailler avec 2 broches au lieu d’une
seule. Les nouvelles broches sont capables
d’accueillir soit une seule meule, soit des
jeux de 2 meules.

Des engrenages sont préparés avec la premiére
broche et terminés avec la seconde. On peut
méme faire une rectification préalable et une
finition de deux engrenages sur un arbre,

a l'aide un seul jeu d’outils, composé d’une
meule d’ébauche et d’une meule de finition. En
principe, on dispose de 2 versions différentes
d’entrainement de broches avec des vitesses
différentes pour différentes tailles de meules.
Les autres options de broche dépendent du

diamétre extérieur et de la largeur des meules
nécessaires.

Méme les dentures intérieures peuvent étre
usinées sans changement de broche selon
le principe de la double broche.

La nouvelle double broche pour les dentures
intérieures rend inutile le passage de I'ébauche
a la finition. On peut méme utiliser certaines
broches du modéle S 375 G. En outre on
dispose de diverses versions de broches pour
les dentures intérieures, et pour diverses tailles
de meules.

Un changement de broche nécessaire pour
un changement de format encore plus
simple et plus rapide.

Aprés un changement de broche, la machine
est de nouveau préte a I'emploi au bout d’'un

% d’heure a peine. Méme le changement de
broche porte-meule de rectification extérieure
a rectification intérieure (et vice versa) est
réalisable simplement et rapidement grace a
des raccords spéciaux.

Inutile de définir les outils. On peut

utiliser aussi bien des meules au CBN
qu’en corindon fritté. Si on utilise ces
derniers, on dispose alors d’une unité

de dressage verticale entrainée pour les

Fiche technique

Diameétre de la piece 400 mm
Profondeur de profil, max. 30 mm

Course (axe Y) 650 (900) mm
Longueur de la piece, max. 800 (1050) mm
Longueur rectifiable, max. 615 (865) mm

Poids de la piece, max. 350 kg

Durée du changement de format, env. 10 min

Durée du changement de broche, env. 15 min

Broche A (diam. de la meule) 5,5 kW (25-120 mm)
Broche B (diam. de la meule) 16 kW (25-300 mm)
Broche pour rectif. intérieure sur demande

broches extérieures et intérieures, unité qui
fonctionne avec des rouleaux de dressage.

Les deux broches sont soutenues par des
buses de réfrigérant séparées. La pression et
la quantité du réfrigérant peuvent étre régulées
afin de veiller a I'alimentation de maniere
optimale en fonction de I'application sans que
I’énergie et le réfrigérant ne soient gaspillés.

Une unité de mesure intégrée, automatiquement
pivotante, contrdle la répartition, I'angle d’hélice

et la ligne de flanc, et est commandée sans fil
via un capteur intégré. La machine comporte
également en série un capteur centreur
basculable automatiquement. La machine est
commandée par une commande numérique
Sinumerik 840 D. La gestion des données et le

contrdle des processus sont effectués grace aux

interfaces d’entrée intuitives et conviviales et

les affichages clairs de la commande opérateur

Samputensili. Vous en apprendrez plus lors du
salon EMO a Hanovre — a bientét !

Venez découvrir Ia S 380 GP lors du salon
EMO 2007 a Hanovre !

Profil produit : S 380 GP

Stabilité thermique et amortissement des
vibrations pour des piéces d’excellente
qualité

Entrainements directs et moteurs
linéaires

Deux broches porte-outils pour I'usinage
d’'un ou deux engrenages différents

Ebauche et finition sans changement
d’outils

Changement rapide de format grace a
des broches a changement rapide et
logiciel adapté

Outils au CBN ou en corindon fritté,
flexibles et adaptés aux exigences de
surface

Logiciel modulable, technologie de
commande de pointe, convivialité de la
manipulation

Venez voir cette machine
lors du salon

EMO
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Produktprofil: SHR 25

ie Zusammenarbeit zwischen Samputensili
und Seiwa hat zu einer verstarkten Prasenz
von Samputensili auf dem japanischen Markt
geflihrt, denn es wurden einige Verzahnungs-
schleifmaschinen an fihrende Hersteller
von Zahnrédern fuir die Automobilindustrie
verkauft. Zudem hat auch Seiwa unter der
Markenbezeichnung SU Seiwa Schérf-, Schleif-
und Honmaschinen fur Mérkte wie Nord- und
Stidamerika, Europa und den Mittleren Osten
geliefert.
Die tagtdgliche Erfahrung gibt die notwendige
Sicherheit, denn Samputensili setzt seit vielen
Jahren selbst Seiwa-Schérfmaschinen vom
Typ SHR 25 in seinen Niederlassungen ein.
Dort werden pro Jahr rund 13.000 Wélzfraser
produziert, die zum gréBten Teil auf diesem
Maschinentyp geschérft werden. Diese
Maschinen werden dank des kontinuierlichen
Erfahrungs- und Informationsaustauschs
zwischen ltalien und Japan sténdig auf den
neuesten Stand gebracht und verfligen tber
optimale Leistungseigenschaften.

Bei der SU Seiwa SHR 25 kdnnen konventio-
nelle keramische Schleifscheiben, galvanisch
belegte CBN-Schleifscheiben und galvanisch
belegte Diamantschleifscheiben eingesetzt
werden. Walzfrdser aus Schnellarbeitsstahl
(HSS) kénnen mit und ohne Steigungswinkel
geschliffen werden, Hartmetallwélzfréser jedoch
nur ohne.

Diese flr alle Seiten gewinnbringende Zusam-
menarbeit kommt durch die gemeinsame
Teilnahme an der diesjéhrigen EMO in
Hannover ganz deutlich zum Ausdruck. SU
Seiwa wird dort eine aktualisierte Ausflihrung
der Wélzfrdserschédrfmaschine ausstellen, die
sicherlich die Neugier und das Interesse der
Besucher wecken wird.

Profil produit : SHR 25

L_a coliaboration entre Samputensili et Seiwa
a eu pour effet de renforcer la présence de
Samputensili sur le marché japonais, car un
certain nombre de machines de taillage ont
éteé vendues a des entreprises leader dans la
fabrication de roues dentées pour l'industrie
automobile. De plus, la société Seiwa a
commercialisé des machines de rectification,
d’affiitage et de rasage-rectification (honing)
sous la marque de SU Seiwa sur les marchés
d’Amérique du Nord et du Sud, de 'Europe et
du Moyen Orient.

L’expérience acquise au quotidien garantit la
sécurité indispensable dans ce domaine, car
Samputensili utilise depuis de nombreuses
années des affiiteuses Seiwa du type SHR
25 dans ses succursales. Celles-ci produisent
chaque année environ 13.000 fraises-meres
dont la plus grande partie sont affitées par ce
type de machine. Grdce a un échange continu
des expériences et des informations entre
I'ltalie et le Japon, ces machines bénéficient

Technische Daten
Données technigques

Max. schleifbarer Wélzfraserdurchmesser

Diametre max. fraise-mere rectifiable 250 mm
Max. schleifbare Walzfréserldnge

Longueur max. fraise-mere rectifiable 270 mm
Max. Hub der Werksttickspindel

Course max. broche porte-piece 640 mm

Max. Vertikalbewegung der Schleifspindel
Déplacement vertical max. broche porte-meule 125 mm
Axialbewegung der Schleifspindel

Déplacement axial broche porte-meule 230 mm
Max. Hubgeschwindigkeit der Werksttickspindel
Vitesse max. de course broche porte-piece
Achsabstand Schleif-/Werkstlickspindel
Entraxe broche porte-meule/broche porte-piece 470 mm
Drehzahlbereich der Schleifspindel
Vitesses broche porte-meule
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constamment de la technologie la plus récente
et offrent donc des performances optimales.
La SU Seiwa SHR 25 permet d'utiliser les
meules céramiques conventionnelles, les
meules au CBN €lectrodéposé et les meules
en diamant. Les fraises-méres en acier HSS
peuvent étre rectifiées avec et sans angle
d’inclinaison, alors que les fraises-meéeres en
carbure ne peuvent I'étre que sans angle
d’inclinaison.

Cette collaboration, dont bénéficient toutes

les parties, est illustrée par une participation
commune au salon EMO cette année a
Hanovre. SU Seiwa y exposera une version
actualisée de I'afftiteuse pour fraises-meres qui
suscitera sans nul doute la curiosité et l'intérét
des visiteurs.

Wir zeigen diese
Maschine auf der

EM
Hannaower
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1000/6000 min*



Regionales: Die To

Der Begriff ,, Zigarre” geht auf das Wort

»Zicar” in der Sprache der Maya zurtick, das ein
glihendes, gut riechendes Etwas bezeichnete,
bzw. auf das neuzeitliche spanische Wort
»cigarro®.

Gerade in der heutigen Zeit, in der vehemente
Verbotskampagnen gegen Zigaretten gestartet
werden, feiert die Zigarre ihr Comeback und
stellt ein kulturelles Element und Zeichen ftr
Lebensstil dar — eine Art Ritual, was Zigaretten
nicht bieten kénnen.

Der Blick der passionierten Zigarrenraucher ist
insbesondere auf die Toscano-Zigarre gerichtet,
die im Gegensatz zu den klassischen hellen
Zigarren beim Rauchen weniger Aufwand
erfordert und sich gut an die Gegebenheiten
des Lebens und der Arbeit anpasst. Die
Toscano neigt dazu auszugehen, wenn man
nicht hdufig genug zieht. Sie saugt sich mit
Speichel voll und verbreitet einen intensiven
Duft und ein angenehmes Aroma, selbst wenn
sie nicht angeziindet ist. L4sst man die Toscano
immer wieder ausgehen und ztlindet sie immer
wieder an (der erste Zug schmeckt wunderbar,
ganz anders als bei Zigaretten und Zigarren), so
kann sie sehr lange halten. Die Toscano-Zigarre
zeichnet sich durch einen klaren und starken
Charakter aus. Die Aromen und Dlifte, die beim
Rauchen freigesetzt werden, sind vollmundig,
intensiv, wirzig und fur diese Zigarre typisch.
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Die erhéltlichen Geschmacksrichtungen
unterscheiden sich in ihrer Starke, StiBe und
Wiirze.

Die Toscano-Zigarre ist im August 1815 durch
einen puren Zufall entstanden. Wéhrend eines
Platzregens wurden Kentucky-Tabakblétter,
die dazu verwendet werden sollten, ein
Unterpfand an den GroBherzog der Toskana
zu zahlen, aus Unachtsamkeit nicht abgedeckt.
Durch den Regen wurde die Tabakladung
vollstédndig durchweicht. Als der Verantwortliche
der Manufaktur dies bemerkte, beschloss

er, die durchweichten Blétter trotzdem zu
verwenden. Er lieB sie aufstapeln und an Ort
und Stelle trocknen. Aus diesen fermentierten
Tabakbléttern wurden kleine Zigarren
hergestellt, die an den darauf folgenden Tagen
billig verkauft wurden. Mit dem durch diesen
Verkauf erzielten Erlds soll die Manufaktur
den Zorn des GroBherzogs besénftigt haben.
Erstaunlicherweise wurde der Verkauf dieser
Zigarren ein riesiger Erfolg, und die Zigarren
fanden reiBenden Absatz, im Gegensatz zum
normalen Verkauf der herkémmlichen Zigarren
in der damaligen Zeit. Grund fur den Erfolg
war nicht nur der glinstige Preis, sondern

der intensivere Geschmack dieser Zigarren.
Man beschloss daraufhin, die Produktion von
Florenz in das Stédtchen Lucca zu verlegen,

wo die Zigarren auch heute noch hergestellt
werden, und zwar in einem ehemaligen Kloster,
das innerhalb der Stadtmauern dieses netten
Stadtchens liegt.

Die Zigarrenmanufaktur ,Manifatture

Sigaro Toscano ging zunédchst von einem
Staatsmonopol auf die Firmengruppe British
American Tobacco lItalia tiber. Seit 2006 gehért
sie zur Maccaferri-Industriegruppe, die es sich
zum Ziel gesetzt hat, die Aktivitdten, die im
Zusammenhang mit diesem unbestrittenen
Symbol flir ,Made in Italy“ stehen, noch
weiterzuentwickeln.

Die Toscano-Zigarre wird aus der Tabaksorte
Kentucky hergestellt, die in Iltalien angebaut
wird, und zwar auf Plantagen in Mittel- und
Stditalien (Umbrien, Kampanien, Basilikata).
Die Zigarre besteht aus einem Deckblatt und
der zerkleinerten Fllung, die auch als Einlage
bezeichnet wird. Nach der Ernte werden die
Blatter lange gelagert. Dabei werden sie zuerst
gelb (weil das Blattgrtin [Chlorophyll] abgebaut
wird) und dann braun (durch Oxidation der
pflanzlichen Bestandteile des Blattes). Im
Anschluss daran werden die Blétterbtindel
wiederholt intensiven Einweich-, Fermentations-
und Trocknungsprozessen unterzogen, bis sie
das richtige Stadium erreicht haben, in dem die
Blatter dann sortiert werden.

T

Le cigare Toscano

Die Zigarrenherstellung erfolgt sozusagen
zweigleisig. Die ganz teuren Zigarren werden in
geringer Sttickzahl von Hand gerollt. Die etwas
preisguinstigeren Zigarren stellt man in groBer
Stiickzahl maschinell bzw. halbautomatisch
her. Von besonderer Bedeutung ist die
manuelle Fertigung. Pro Tag kénnen 520 Sttick
gefertigt werden. Fuir die Herstellung dieser
Zigarren ist eine lange Lehrzeit erforderlich.
Sobald die Zigarren fertig sind, werden sie
getrocknet. Danach erfolgt das Sortieren und
das Aussondern nicht einwandfreier Zigarren
sowie das Einwickeln. AnschlieBend werden
die Zigarren in Rdumen getrocknet, in denen
fur die erforderliche Feuchtigkeit und Bellftung
gesorgt wird. Die Dauer der Lagerung variiert je
nach Zigarrentyp (bei der Antico Toscano sind
es 12 Monate). Ganz zum Schluss werden die
Zigarren verpackt und kommen dann in den
Verkauf.

In der Welt der Kultur, der Politik und der
Unterhaltung gibt es viele einflussreiche und
weniger einflussreiche Persénlichkeiten, die
die Toscano, die einen bestimmten Lifestyle
verkdrpert, sehr schitzen. Und man darf

nicht glauben, dass die Toscano nur etwas fur
Ménner ist, denn zu ihren Liebhabern gehéren
auch zahlreiche Frauen.
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Lumer — ane

Le terme « cigare » est issu du mot maya

« Zicar » qui désigne une chose qui sent bon,
ainsi que du mot espagnol « cigarro ».

A l'heure actuelle ou les campagnes anti-tabac
font fureur, le cigare féte son grand retour : il
représente un €lément culturel et un certain art

de vivre — une sorte de rituel, ce que ne font pas

les cigarettes.

Les amateurs de cigares s’intéressent parti-
culierement au cigare Toscano qui, contraire-
ment au cigare blond, classique, demande
moins de préparatifs pour fumer et s’intégre
donc plus facilement dans la vie quotidienne

et professionnelle. Le Toscano a tendance a
s’éteindre si on ne tire pas assez. Il absorbe

la salive et diffuse un parfum intense et un
aréme agréable, méme s'il n’est pas allumé.

Si on laisse le Toscano s’éteindre a plusieurs
reprises et si on le rallume a chaque fois (la
premiére bouffée a toujours un godt magnifique,
totalement différent des cigarettes ou des
cigares) il peut durer longuement. Le cigare
Toscano se caractérise par un caractere clair et
fort. Les arémes et parfums libérés en fumant
sont intenses, savoureux et typiques de ce
cigare. Les différents types de Toscano se
différencient par leur puissance, leur douceur et
leur saveur.

Le cigare Toscano a été créé par hasard en
aolit 1815. Lors d’une averse, des feuilles de
tabac Kentucky, destinées a payer une caution
au grand duc de la Toscane, n’avaient pas été
couvertes. La pluie détrempa totalement la
cargaison de tabac. Quand le responsable de
la manufacture le remarqua, il décida d'utiliser
malgré tout les feuilles mouillées. Il demanda
de les empiler et de les faire sécher sur place.
Ces feuilles de tabac fermentées servirent a
fabriquer de petits cigares qui furent vendus
les jours suivants a bas prix. Il est dit que la
recette de la vente a calmé la colére du grand
duc. Bizarrement, la vente de ces cigares eut
un énorme succes, les cigares se vendaient
comme des petits pains, contrairement aux
cigares ordinaires de I'époque. Cela n’était
pas seulement dd au prix modeste, mais aussi
au godt intense de ces cigares. On décida
donc de délocaliser la production de Florence
dans la petite ville de Lucca ou I'on continue
encore aujourd’hui a fabriquer les cigares dans
un ancien monastére, situé a l'intérieur des
fortifications de cette agréable bourgade.

La manufacture de cigares « Manifatture Sigaro
Toscano » a d’abord été cédée du monopole
d’état au groupe industriel British American
Tobacco Italia. Depuis 2006 elle appartient au
groupe Maccaferri qui s’est fixé pour objectif

de développer les activités liés au symbole
incontesté « Made in Italy ».

Le cigare Toscano est fabriqué avec la variété
de tabac Kentucky, cultivée dans le centre et le
sud de I'ltalie (Ombrie, Campanie, Basilicate).
Le cigare se compose d’une cape et d’'une
garniture finement hachée, appelée la tripe.
Aprés la récolte, les feuilles sont stockées un
temps assez long, pendant lequel les feuilles

Lo

deviennent d’abord jaunes (ceci est du a la
décomposition de la chlorophylle) puis marron
(a cause de 'oxydation des composants
végétaux de la feuille). Ensuite les bottes de
feuilles sont soumises a plusieurs reprises a
des procédés de trempage, de fermentation
et de séchage jusqu’a ce qu’elles arrivent a la
maturité souhaitée pour étre triges.

La fabrication des cigares se fait pour ainsi
dire « en double ». Les cigares les plus chers
sont roulés a la main en petit nombre. Les
cigares un peu moins chers sont fabriqués en
grand nombre par des procédés industriels ou
semi industriels. La fabrication manuelle est
tres importante. Il est possible de fabriquer
520 piéces par jour. Un long apprentissage
est nécessaire a la fabrication de ces cigares.
Deés que les cigares sont termin€s, ils sont
séchés, puis triés, et les cigares imparfaits sont
éliminés. Les cigares destinés a la vente sont
emballés. Ensuite les cigares sont séchés dans
des pieces dont I'hygrométrie et la ventilation
sont surveillées. La durée du stockage est
variable en fonction du type de cigare (pour
I’Antico Toscano elle est de 12 mois). A la fin,
les cigares sont conditionnés et mis en vente.

Dans le monde de la culture, de la politique

et des variétés, de nombreuses personnalités
influentes ou non apprécient le Toscano,

pour qui il incarne un certain style de vie. Il

ne faut pas croire que le Toscano est destiné
uniquement aux hommes : parmi ses amateurs
on compte aussi de nombreuses femmes.

,Die Zigarre ist Nahrung flir die grauen Zellen.”
Carlo Levi, italienischer Schriftsteller
Turin, 29. November 1902 — Rom, 4. Januar 1975

« Le cigare est la nourriture des cellules grises. »
Carlo Levi, écrivain italien
Turin, 29 novembre 1902 — Rome, 4 janvier 1975
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Neuigkeiten: Samputensili at Feimafe

Looking back

/A\m 26. Mai dieses Jahres ist in Sdo Paulo die
FEIMAFE, die wichtigste stidamerikanische
Messe der Verzahnungsbranche, zu Ende
gegangen. Mehr als 70.000 Besucher wollten
die aktuellen technologischen Neuheiten und
die neuesten Trends persénlich in Augenschein
nehmen. Die Zahl der Besucher —in der
Hauptsache Amerikaner — war in diesem Jahr
20 % hoéher als bei der letzten FEIMAFE.

Am Samputensili-Stand waren die Walzfras-
maschine S 400 sowie die gesamte Werkzeug-
palette ausgestellt.

Wir méchten den vielen Kunden sehr herzlich
fur das Interesse danken, das sie wéhrend ihres
Besuchs an unserem Stand fur unsere Produkte
und Serviceleistungen bekundet haben.

Le salon FEIMAFE, le plus important salon du
secteur de taillage du continent sud-américain,
a fermé ses portes le 26 mai dernier a Sdo
Paulo. Plus de 70.000 visiteurs ont tenu a voir
de leurs yeux les tendances et nouveautés
technologiques. Le nombre de visiteurs, pour
la plupart des Américains, a augmenté cette
année de 20% par rapport au dernier salon
FEIMAFE.

Le stand Samputensili présentait la tailleuse

S 400 ainsi que la gamme compléte des outils.
Nous tenons a remercier les nombreux clients
qui ont témoigné un vif intérét pour nos produits
et services lors de leurs visites sur notre stand.

Marketing News

/A\m 31. Mai 2007 fand im Mailénder Kongress-
zentrum Milanofiori der sechste Kongress zum
Thema Leistungstibertragung/Getriebe statt.

Der von Tecniche Nuove organisierte Kongress
wurde von den wichtigsten Unternehmen der
Branche gesponsert, u. a. von Samputensili.

In Zusammenarbeit mit der Polytechnischen
Universitdt Mailand hat Samputensili auBerdem
eine Studie Uber ,Die Verringerung der Geréusch-
entwicklung bei Zahnradgetrieben® vorgestellt.

Leeme congres sur le théme des engrenages

et des transmissions a eu lieu le 31 mai 2007,

au centre de congres de Milan, Milanofiori. Le
congres, organisé par Tecniche Nuove, a été
sponsorisé par les entreprises les plus importantes
du secteur dont notamment Samputensili. De plus,
la société Samputensili a présenté, en collaboration
avec I'Université Polytechnique de Milan, une
étude sur « La réduction des effets sonores des
entrainements a roues dentées ».

Bei der Abteilung Corporate Marketing, den
Verkaufsbtiros und unseren Vertretungen erhalten
Sie ab sofort folgende neue Prospekte:

- sSchabréder” (in Italienisch, Englisch, Deutsch,
Franzésisch und Chinesisch);

- ,Schneidrader” (in ltalienisch, Englisch, Deutsch,
Franzdsisch und Chinesisch).

Le service Corporate Marketing, les bureaux

de vente et nos distributeurs tiennent a votre
disposition dés maintenant les nouveaux
prospectus suivants :

- « Galets de rasage » (en italien, anglais,
allemand, frangais et chinois);

- « Qutils-pignons » (en italien, anglais, allemand,
francais et chinois).

[Die neue Website von Samputensili ist fertig, und
zwar nicht mehr nur auf Italienisch, Englisch und
Deutsch, sondern zusétzlich auch auf Spanisch,
Portugiesisch und Japanisch. Besuchen Sie uns
unter www.samputensili.com: Es erwarten Sie

ein neuer Look, neue Présentationen und neue
Funktionen!

Le nouveau site internet de Samputensili est

fini, non seulement en italien, en anglais et en
allemand, mais aussi en espagnol, en portugais et
en japonais ! Venez consulter le site
www.samputensili.com: un nouveau look, de
nouvelles présentations et de nouvelles fonctions !
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