
Dank SU-matic in einer Aufspannung!

ielfach ist bei Zylinderköpfen
eine Nachbearbeitung der

Nockenwellenfreiräume erforder-
lich. Häufig müssen diese Opera-
tionen in einer 2. oder 3. Aufspan-

nung mit teuren Sonderwerk-
zeugen realisiert werden.
Das Team Rege Motorenteile,
Starrag-Heckert und SU-matic hat
sich zum Ziel gesetzt, einen Win-

Bearbeitung von Zylinderköpfen auf Heckert CWK 400

Bearbeitung von Nockenwellenfreiräumen
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SU-matic®

kelkopf zu realisieren, der so
kompakt ist, dass einerseits das
Eintauchen in die einzelnen Zylin-
derräume möglich ist. Anderer-
seits muss der Winkelkopf so
leicht und robust sein, um mit
Werkzeugwechsler zum Einsatz
zu gelangen. 

Diese SU-matic Köpfe sind seit
längerer Zeit im Einsatz.  Zur volls-
ten Zufriedenheit aller Betei-
ligten!

Die neue GM-Corvette und SU-matic

ie Bremssättel für die neue
Corvette, welche ab 2004

verfügbar sein wird, werden mit
raffinierten Winkelköpfen aus
dem Hause SU-matic bearbeitet. 

Die jeweils gegenüberliegenden
Kolbenhauptbohrungen (2–3) wer-
den mit drei SU-matic Winkel-
köpfen komplett bearbeitet. Der
Freiraum für das Eintauchen des
Winkelkopfes beträgt 62 mm. Die
Bearbeitungslänge der Kolben-
hauptbohrungen beträgt jeweils
24 mm.

Um die Werkzeugwechselzeiten
zu verringern, sind die Köpfe mit
HSK-32-Schnittstelle ausgestattet.
Dadurch ist es möglich, die Mo-
nolithwerkzeuge im Werkzeug-
magazin zu ersetzen, ohne dass
dabei der ganze Kopf demon-
tiert werden muss.

Bearbeitung von HPC-Bremssätteln auf Chiron FZ 15

Oben rechts und rechts: 
Bearbeitung von Kolbenbohrungen
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Winkelkopf technik

Flexible und raffinierte
Lösungen aus dem
Haus SU-matic

Durch die Integration eines
Winkelkopfes in einen SU-matic
Trommelrevolverkopf Typ IH
210-3 können mit der gleichen
Antriebseinheit zwei verschiede-
ne Arbeitsrichtungen (auf einer
Arbeitsstation) eingestellt wer-
den. In diesem Fall kommt eine
Spindel – dank Winkelkopf –
waagrecht zum Einsatz, wäh-
rend zwei weitere Spindeln mit
einem Arbeitswinkel von 37°
eingesetzt werden.

Service vor Ort:
Wir unterstützen Sie,

bis alles passt!

ute Produkte sind das
eine, deren richtiger Ein-

satz das andere. Profitieren Sie
von unseren Erfahrungen.
Nebst ausführlichen Betriebs-
anleitungen können Sie
(gegen einen Unkostenbeitrag)
vom Wissen unserer Service-
Monteure profitieren. Service
vor Ort gehört natürlich auch
dazu.Herr Daniele Bernagozzi,
After Sales Service, freut sich
auf Ihren Anruf!

G Technische Daten

Drehzahl: 6000 min–1

Schnittstelle Maschine: HSK 63, Form A
Schnittstelle Werkzeugaufnahme: 

HSK 32, Form C

Technische Daten

Drehzahl: bis 5000 min–1

Aufnahme für 2-Scheiben-Fräser


