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UNTERNEHMEN

gegriindet 1953

Firmen- und Produktionsstandort in
92339 Beilngries, Deutschland

eigentiimergefiihrtes Familienunternehmen
300 Mitarbeiter
Ausbildungsbetrieb, ca. 30 Auszubildende

Unternehmensbereiche

Konstruktion

Werkzeugbau

AluminiumgieBerei

Putzerei

Mechanische Bearbeitung/Montage
Qualitatssicherung

Versand/Logistik

Produktspektrum

Einzelstlicke, Prototypen

Klein-, Mittel- und GroBserien

Rohteile und einbaufertige Komponenten
Stlickgewicht von 0,1 bis 1.000 kg

Erfahrung seit mehr als 60 Jahren

Gegriindet wurde unsere Firma im Jahre 1953 in Ebenhau-
sen bei Ingolstadt. Sie siedelte 1961 nach Beilngries im
Altmuihltal um, wo noch heute der Standort des Unterneh-
mens zu finden ist.

Das Kapazitatsspektrum unseres mittelstandischen Fami-
lienbetriebs mit seinen rund 300 Mitarbeitern reicht dabei
vom Prototypenbau bis zur Klein-, Mittel- und Grof3serie.
Zu unseren Kunden zéhlen die namhaften europédischen
Automobil- und Nutzfahrzeughersteller, der internationale
Maschinenbau und die Medizintechnik.

Viele Faktoren entscheiden Uber die Qualitat eines Guss-
stiickes, von der Wahl des Formverfahrens tiber die
Konstruktion der Werkzeuge, bis hin zur mechanischen
Bearbeitung. Wir kénnen hier auf jahrzehntelange Erfah-
rung ebenso zurtickgreifen wie auf modernste technische
Ausstattung.



Bei der Entwicklung von Gussteilen arbeiten unsere CAD-
Fachleute eng mit den Konstrukteuren unserer Kunden
zusammen. CAD-Systeme auf dem neuesten Stand
ermdglichen dabei eine reibungslose Kommunikation. Auf
dieser Grundlage konstruieren und bauen unsere Spezia-
listen Werkzeuge fiir die anschlieBenden Fertigungs- und
Prifprozesse.

Eine gute Planung und die Qualitat der Werkzeugkonstruk-
tionen sind entscheidend fir die Fertigung eines hochwer-
tigen Gussteils.

KONSTRUKTION

Erstellung und Aufbereitung von 3D-Daten (Flachen- und
Volumenmodelle) in Catia V5 und Siemens NX

Giel3gerechte Entwicklung des Gussteils

Konstruktion von Modellplatten und Kernwerkzeugen
Konstruktion von Lehren und Vorrichtungen
Erstellung von Dokumentationen

Schnittstellen zu ProEngineer, Siemens NX, AutoCAD

Erstarrungs- und Formfillungssimulation (Magma V5)
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Modellbau

Vorrichtungsbau

Unser Erfolgsrezept

Die Uberwiegende Eigenfertigung der benétigten Werzeuge
zahlt zu unseren Erfolgsfaktoren. Gerade die Werkzeug-
qualitat, gepaart mit dem Fertigungs-Know-how, ist das
entscheidende Kriterium fiir die finale Qualitat des Gussteils.

Zudem erlaubt uns der eigene Modell- und Vorrichtungsbau
schnell auf Anderungswiinsche unserer Kunden reagieren

zu kénnen.




Kompetenz und modernste Verfahren

Zur Bereitstellung von Prototypen, Vormustern oder Klein-
serien bieten sich je nach Zeitschiene und Budget verschie-
dene Verfahren an.

Sollte die Zeit der ausschlaggebende Faktor sein, so ist
sicherlich ein generatives Verfahren am besten geeignet.
Hier wird der zeitintensive Umweg Uber die Herstellung
eines Werkzeugs umgangen und stattdessen mit Hilfe von
modernen Druck- und Sintertechniken das Gussteil, der
Kunststoffprototyp oder die Sandform direkt gefertigt.

Sollten jedoch vom Kunden in naher Zukunft weitere De-
rivate des Prototypen geplant sein, so kdnnten wiederum
konventionelle werkzeuggebundene Formverfahren ren-
tabler sein. Auch alle Kombinationen aus generativen Print-
methoden und Werkzeugen sind grundsatzlich maéglich.

Sprechen Sie uns an, wir beraten Sie gerne!




Bildquelle: www.exone.com







GIESSEREI

Kernmacherei
Automatische Kernschiemaschinen

Kerne bis ca. 120 Liter moglich

Legierungen

Hitten- und Umschmelzlegierungen
nach DIN EN 1706

Maschinenformguss:
Luft-Pressformanlagen HWS SEIATSU
Kastengréf3en: « 720 x 500 x 200 mm

+ 1.130x 800 x 350 mm

Handformguss:
Kastengrol3e bis 3.000 x 3.000 x 1.000 mm
Kaltharzformanlage:

Kastengrof3e: 2.600 x 1.500 x 800 mm

Kokillenbdcke mit verschiedenen Zugrichtungen
Einsatz von Sandkernen méglich

Stlickgewicht von 10 g bis ca. 2 kg

Generell ist,GieBen” der kiirzeste Weg vom fliissigen Metall
zum fast fertigen Teil. Die Wahl des GieBBverfahrens richtet
sich nach Aspekten wie den Anforderungen an die me-
chanischen Eigenschaften des Gussteils, SeriengréBe oder
Komplexitdtsgrad.



Der Dienstleister in der Giel3erei

Die Abteilung Putzerei kimmert sich um die umfassende
Nachbehandlung der Aluminiumgussrohlinge.

Dazu werden die Gusstrauben zuerst entkernt, vereinzelt
und von Metallriickstdnden befreit. AbschlieBend wird die
Oberflache des Gussrohlings gereinigt und zu 100 % einer
Endkontrolle unterzogen.

Um die Materialeigenschaften zu verbessern kann eine War-
mebehandlung nach T5, T6 oder T7 durchgefiihrt werden.

Mit der hauseigenen Putzerei stellen wir uns bewusst ge-
gen den Branchentrend des Outsourcings. Die installierten
Kapazitdten ermdglichen eine flexible und schnelle Bearbei-
tung der Kundenauftrdge und stellen eine Kernkompetenz
in Hinblick auf Know-how und Qualitét dar.

Entkernen, Sagen, Schleifen,
Strahlen, Warmebehandlung







gy - -
i
LA




MECHANISCHE
BEARBEITUNG

CNC-Bearbeitung

+ 3-und 5-Achs Bearbeitungszentren mit einer
maximalen GréRe von:

| =1.600 mm
b =1.250 mm
h =1.000 mm

« Drehmaschinen mit einer maximalen Gré3e von:

Durchmesser = 850 mm

Lange =810 mm

Weitere Dienstleistungen

Restschmutzminimierende Gussteilreinigung

Vakuumimpréagnierung
Oberflachenbeschichtung
HeiBisostatisches Pressen (,HIP")
Gleitschleifen

Feinschleifen

Lackierungen

MONTAGE

Drehmomentiiberwachung und Protokollierung
TIER 1 - Systemverantwortung flr Zukaufteile

Data-Matrix-Code

Prazision in Metall

Im Rahmen der mechanischen Bearbeitung veredeln wir
Gussteile nach Kundenwunsch. Unser moderner Maschi-
nenpark ist sowohl fiir Einzel- und Prototypen als auch fiir
Serienbearbeitung ausgelegt. Durch kontinuierliche Investi-
tionen in den Maschinenpark wird die Fertigungstiefe stetig
ausgebaut.

Wir bieten neben der mechanischen Bearbeitung auch die
Montage von Einbau- und Anbauteilen, bis hin zur einbau-
fertigen Komponente. Als Systemlieferant Gbernehmen
wir die Suche und Auswahl geeigneter Lieferanten fiir die
Montageteile und verantworten deren Beschaffung.

Dabei wird der Montageprozess liickenlos Gberwacht und
dokumentiert. Je nach Kundenwunsch werden alle Infor-
mationen in einen Data-Matrix-Code Uberfiihrt und auf das
Bauteil aufgebracht.




Geprift und zertifiziert

Das Vertrauen unserer Kunden beruht auf der Qualitat
unserer Erzeugnisse und Dienstleistungen. Die Qualitdts-
sicherung ist deshalb Teil unserer Unternehmensstrategie
und integrierter Bestandteil unseres Handelns.

Die JURA-GUSS GmbH verfugt tber vielfaltige Priif- und
Messeinrichtungen zur Sicherung der Produktqualitat.

Unser Management-System ist nach DIN EN ISO 9001
zertifiziert und orientiert sich an den Prozessen der ISO TS
16949.

QUALITATS-
SICHERUNG

Durchleuchtungsanlage
Metallurgielabor

Sandlabor
3D-Koordinatenmessmaschinen
3D-Scanner

Zugprifmaschine

Erstbemusterungen nach PPAP und VDA 6.1
Harteprtfungen nach DIN EN 6506-1

Zugprifungen nach DIN EN 1002-1

Werks- u. Abnahmepriifzeugnisse nach DIN EN 10204
Rontgenpriifungen nach DIN EN 13068-3
Farbeindringpriifungen nach DIN EN ISO 3452-1
Dichtheitsprifungen nach DIN EN 1593
Maschinencodepriifungen (z. B. AIM DPM)







. F /

v
Ny . 18 fl T TR T
“ maswmaa oy - 3 ? ___n,ﬂﬂ __ __ ___ __E___ _ﬁ,
. iy L — - L

il ] =
Mm m o F - - .i._._..- "
QS A ‘_ﬂmdmwm / . St T

I. \\ 0/ |

AmmaE
- A‘._‘ F kauﬁﬂ.a._‘

7



VERSAND/
LOGISTIK

Versand- und Logistikhalle mit Beladetunnel

Lagerkapazitat im Hochregal von rund 1.000 Gitter-
paletten

Just-in-Time Belieferungen

Individuelle Liefer- und Verpackungskonzepte

Begriffe wie Behaltermanagement, Just-in-Time, Sicherheits-
bestéande, Incoterms oder KANBAN sind keine Fremdworter
fur uns. Mit Hilfe unseres Fertigteillagers kdnnen wir unseren
Kunden kiirzeste Lieferzeiten und eine grofe Flexibilitat bei
kurzfristigen Mengen- oder Termindnderungswiinschen
bieten.

Bei entsprechender Ubernahme des Bestandsrisikos produ-
zieren wir auch gerne gréBere Mengen, lagern diese ein und
geben den Kostenvorteil an unsere Kunden weiter.



PRODUKTE

a S

Sammelrohr

Abmessungen: 1.025 x 300 x 195 mm
Gewicht: ca. 11,5 kg

Verteilergehause
Abmessungen: 525 x 439 x 158 mm
Gewicht: ca. 6,1 kg

Abgaskriimmer (Schnittmuster)
Abmessungen: 375 x 295 x 178 mm

Gewicht: ca. 5,8 kg

Strahlerarm

Abmessungen: 1.400 x 600 x 200 mm
Gewicht: ca. 35,4 kg

Tragarm (lackiert)
Abmessungen: 350 x 101 x 145 mm

Gewicht: ca. 1,5 kg

Kollisionsschutz

Abmessungen: 1.090 x 380 x 150 mm
Gewicht: ca. 30,7 kg
Schalterabdeckung

Abmessungen: 1.306 x 447 x 168 mm
Gewicht: ca. 16,8 kg
Schaltiiberwachungsdeckel (Kokille)
Abmessungen: 200 x 160 x 40 mm
Gewicht: ca. 0,7 kg










Ausbildungsberufe

Ausbildungsangebote

Chancen fiir den Nachwuchs

Als engagierter Ausbildungsbetrieb bieten wir
jedes Jahr Schulabgangern Ausbildungsplatze im
technischen und im kaufmannischen Bereich. So
bilden wir Mitarbeiter aus, die unsere Qualitatsan-
spriiche erfillen und unsere Philosophie verinner-
licht haben. Unser nachhaltiges Wachstum macht
uns zu einem attraktiven Arbeitgeber.




Wirtschaftliches Handeln und Gestalten ist meist auch mit
Eingriffen in die Natur und Umwelt verbunden. Hieraus
leiten wir fuir unser Unternehmen die Verantwortung ab, die
Umweltvertraglichkeit unserer Dienstleistungen und Pro-
dukte kontinuierlich zu verbessern und die Beanspruchung
der nattirlichen Ressourcen zu verringern.

Umweltschutz kommt nicht nur den nattrlichen Ressour-
cen zugute, sondern auch unserem Unternehmen. Deshalb
streben wir fir unsere Dienstleistungen und Produkte, von
der Herstellung bis zur Entsorgung, umweltvertragliche
Loésungen an.

Die sténdige Verbesserung aller Prozesse ist ein fester Be-
standteil unserer Firmenphilosophie. Mit unserem zertifi-
zierten Umweltmanagementsystem nach DIN EN ISO 14001
haben wir die Voraussetzung geschaffen unsere Umwelt-
ziele konsequent voranzutreiben. Damit starken wir weiter
das Vertrauen bei Kunden, Mitarbeitern und Anwohnern.

UMWELTSCHUTZ

Aktive Abluftreinigung

Minimierung des Energieverbrauchs durch Abwarme-
nutzung und effizienten Energieeinsatz

Minimierung der Larmemission durch umfangreiche
SchallschutzmaBnahmen

Abfallvermeidung durch Wiederverwertung im eige-
nen Betrieb

Standige Weiterbildung und Sensibilisierung der
Mitarbeiter
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Zertifikat

fir

GUSS
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Jura-Guss GmbH

Industricar. 5

92359 Beilnggics, Doatechland
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DIN EN IS0 14001:2009

jiefierei, Mechanische § g Modellbay,
Kokillenban, Werkecagha, CAL/CAM,
Konstnuktivn, Fertigteilkomponentcn




JURA-GUSS GmbH

Industriestralle 5 | 92339 Beilngries
Tel. +49 8461 6416-0 | Fax +49 8461 6416-90
E-Mail: info@jura-guss.de | www.jura-guss.de






