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KAPP NILES ist eine global agierende Unterneh-
mensgruppe mit hochwertigen und wirtschaftli-
chen Losungen rund um die Feinbearbeitung von
Verzahnungen und Profilen. Uber 1.000 Mitarbeiter
reprasentieren die Innovationskraft und die seit
mehr als 120 Jahren gewachsene Kompetenz des
nachhaltig geflhrten Familienunternehmens.

Mit Produktionsstandorten in Deutschland sowie
weltweiten Vertriebs- und Serviceniederlassungen
sind wir schnell und zuverlassig auf allen wichtigen
Mérkten vor Ort. KAPP NILES ist Partner fuir Unter-
nehmen zahlreicher Branchen in den Sparten Mo-
bilitdt, Automatisierung und Energie.

WERKSTUCKSPEKTRUM

Zahnrdder und Wellen
Verzahnungsahnliche Profile
Kompressorrotoren
Zykloidprofile
Kugelgewinde
Schnecken
Drehkolben
Pumpenspindeln
Gerotoren
Fltigelzellenrotoren
u.v.m.

Das perfekte Zusammenspiel von Maschinen,
Werkzeugen und Technologien ermdéglicht die pra-
zise Bearbeitung auf tausendstel Millimeter und
bis zu einem Durchmesser von acht Metern. Jede
Systemldsung wird individuell auf Kundenanforde-
rungen optimiert und tber ihren gesamten Lebens-
zyklus hinweg betreut. Hochgenaue Messtechnik
ergdnzt das umfassende Produktportfolio zur Si-
cherung der geforderten Qualitat.

Effiziente und stabile Produktionsabldufe unter-
stitzt KAPP NILES mit innovativen Dienstleistun-
gen und digitalen Losungen.
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PRODUKTSPEKTRUM

Systemldsungen aus einer Hand

Wilz- [ Profilschleifen Verzahnungsmessmaschinen
AuBen- [ Innenverzahnungen _$_ Portable Messmaschinen
Sonderprofile Universalmessmaschinen
Automatisierung Integrierte Messsysteme

o

Umfangreiche Grundausstattung bis hin
zur kundenorientierten Sondermaschine

Zur Optimierung der
Qualitéatssicherung

MASCHINEN MESSTECHNIK

CBN-Profilschleifscheiben  onomon 24(7 Erreichbarkeit
CBN-Walzschleifschnecken “ :’y Smart Service
Korundwerkzeuge Weltweite Prasenz

Abrichtwerkzeuge Modernisierung

Zugeschnitten auf die
unterschiedlichsten Bearbeitungen

Umfangreiche Leistungen iiber
den gesamten Lebenszyklus

WERKZEUGE SERVICE
Topologisches Schleifen £ Vernetzung
Feinschleifen | Polierschleifen e Produktion
Einsatz kleiner Schleifschnecken & Maschine

Schleifen von Pfeilverzahnungen Support
Individuelle Losungen fiir
anspruchsvolle Aufgaben

TECHNOLOGIE

Perfektes Zusammenspiel
fiir effiziente Prozesse

DIGITALISIERUNG
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Condition Perfektes Zusammenspiel fiir effiziente Prozesse
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Process
Monitoring
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PRODUKTION

VERNETZUNG

Vernetzung

= Nahtlose Integration in Smart Factories

= Kompatibilitat auch von Bestandsmaschinen

= Schnittstellen zu verschiedenen Kundensystemen
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Produktion

= Optimierung der Prozesse
= Verbesserung der Qualitdt
= Null-Fehler Fertigung

Remote Service

MASCHINE

| [

SUPPORT

Maschine Support

= Riickverfolgbarkeit eines jeden Bauteils
= Uberwachung der Maschine und des Prozesses
= Erkennung von Auffélligkeiten in Echtzeit

= Gezielte Hilfestellung
= Schnelle Reaktionszeiten
= Pradiktive Wartungsunterstiitzung
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https://www.kapp-niles.com/de/digitalisierung

Schnelle Inbetriebnahme
durch integrierten
Schaltschrank

Die Profilschleifmaschine KNG 3P ready bietet im Bereich des Ver-
zahnungsschleifens einen preiswerten Einstieg in die Prazisionsbear-
beitung. Sie ist als Losung fr die flexible Fertigung kleiner und mitt-
lerer LosgréBen konzipiert. Die Maschine zeichnet sich durch eine
Schleifspindel mit hoher Antriebsleistung fir Bauteile bis Modul
10 mm aus. Der direkt angetriebene Rundtisch ist groBziigig dimen-
sioniert fiir eine Tischbelastung bis 350 kg. Der Abrichter sitzt sta-
tionar gegentber der Werkzeugachse und erlaubt den Einsatz klei-

Ergonomisches Bedien-
und Ristkonzept

optimiert flir manuelle
Beladung

Intuitive KN grind
Steuerung mit
Touch-Technologie

ner Schleifscheiben bis hin zu einem minimalen Durchmesser von
65 mm. Der Arbeitsbereich kann ohne Einschrankungen bei groBen
Schriagungswinkeln genutzt werden. Durch die niedrige Hohe des
Maschinenbettes und die kurze Distanz zu den Maschinenelementen
sind alle Bedientatigkeiten ohne Hilfsmittel ausfiihrbar.

Dieinnovative, benutzerorientierte Bedienoberflache KN grind ldsst
eine maschinennahe und intuitive Eingabe aller relevanten Projekt-
daten zu.

KNG 3P ready

G KAPP NILES

KNG ready

Verzahnungs-Profilschleifmaschine

KNG 3P ready

max. max. Modul- max. max.
Kopfkreisdurchmesser ~ Werkstiickldnge bereich Verzahnungsbreite ~ Schrégungswinkel

[mm] [mm] [mm] [mm] [Grad]

320 825 05-10 400 -45 [ +135

KN grind



Funktionales, ergonomi-
sches Maschinendesign
mit kompakter Stellflache

Integrierte Belade-
einrichtung fir
kiirzeste Nebenzeiten

Einsatz abrichtbarer
Werkzeuge mit hohen
Schnittgeschwindigkeiten

Die KNG 350 expert beruht auf einem kompakten, riistopti-
mierten Maschinenkonzept und ist fiir den Einsatz sowohl in der
Klein- als auch in der GroBserienfertigung von auBenverzahnten
Bauteilen geeignet. Die optional integrierte Beladeeinrichtung
sorgt flir kiirzeste Nebenzeiten und kann sowohl Bohrungsteile
als auch wellenférmige Werkstiicke handhaben.

Das funktionale und ergonomische Maschinendesign, gepaart
mit der innovativen und anwenderfreundlichen Bedienober-

flache KN grind, unterstiitzt den Anwender bei der Einrichtung
und Optimierung von Schleifprojekten. Leistungsstarke Techno-
logieoptionen in Verbindung mit anwendungsspezifischen Aus-
richt- und Messfunktionen ermdglichen hochste Genauigkei-
ten und Qberflichenglten am Werkstlick. Die NC-gesteuerte
Ausrichteinrichtung passt sich automatisch an unterschiedli-
che Werkstucke an.

KNG 350 expert

Verzahnungszentrum

DESIGN
AWARD
2020

max. max. Modul- max. max.
Kopfkreisdurchmesser  Werkstiicklange bereich Verzahnungsbreite ~ Schragungswinkel
[mm] [mm] [mm] [mm] [Grad]
KNG 350 expert 350 700" 05-6 400 +45

*in Abhéngigkeit vom Beladesystem
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https://ifworlddesignguide.com/search?search=kapp%20niles#/page/entry/283387-kng-series-kng-350-expert-kng-12p-master
https://www.youtube.com/watch?v=EgCE9IT8OqE

Gegengelagerte
Schleifspindel fuir groB3e
Schleifschnecken

Die KNG 350 flex beruht auf einem kompakten, riistoptimierten
Maschinenkonzept fiir den Einsatz im Prototypenbereich bis hin zur
GroBserienfertigung. Bearbeitet werden kénnen sowohl auBen- als
auch innenverzahnte Bauteile. Die leistungsoptimierte gegengela-
gerte Schleifspindel ist ausgelegt fiir den Einsatz auch groBer Schleif-
schnecken mit Breiten bis 200 mm. Damit lassen sich insbesondere
die Bearbeitung groBmoduliger Bauteile und der Einsatz kombi-
nierter Schnecken fiir Feinschleif- oder Polieranwendungen effizi-

Digitale Unterstiitzung
zur Optimierung des
Ristprozesses

Flexibilitdt durch AuBen-
und Innenschleifen

L

it

ent realisieren. Von der manuellen Beladung bis hin zur umfangrei-
chen Automationslosung bietet das Konzept volle Flexibilitat. Das
funktionale und ergonomische Maschinendesign gepaart mit der
anwenderfreundlichen Bedienoberflidche KN grind unterstiitzt bei
der Einrichtung und Optimierung von Schleifprojekten. Der Einsatz
von Vorsatzspindeln ermdglicht die Verwendung kleiner Profilschleif-
scheiben. Mit der Innenschleifeinrichtung kénnen sowohl evolven-
tische Innenverzahnungen als auch Sonderprofile bearbeitet werden.

KNG 350 flex

Verzahnungszentrum E-

400 mm

Variabel
<>

KNG 350 flgy
%
)
=2
[=1=]
e =
=
max. max. Modulbereich max. max.
Kopfkreisdurchmesser ~ Werkstiicklange Wilz | Profil Verzahnungsbreite  Schrégungswinkel
[mm] [mm] [mm] [mm] [Grad]
KNG 350 flex 350 (400) 700" 05-8/05-10 400 +45

*in Abhéngigkeit vom Beladesystem



Flexibilitdt durch Walz-
und Profilschleifen

Die KNG 350 flex HS beruht auf einem kompakten, ristopti-
mierten Maschinenkonzept fir den Einsatz in der Klein- bis hin zur
GroBserienfertigung von auBenverzahnten Bauteilen bis 350 mm
Durchmesser. Die Maschine zeichnet sich durch hochste Schleif-

qualitdt und Produktivitdt auch beim Einsatz kleiner Werkzeuge
aus. Dank einer Hochgeschwindigkeits-Schleifspindel (HS) mit
25.000 U/min kénnen auch stérkonturbehaftete Verzahnungen
mit Werkzeugen ab @ 55 mm (Wélz) bzw. 20 mm (Profil) geschlif-

Erheblich reduzierte
Nebenzeiten durch
maschinenintegrierte
Beladeeinrichtung

Hochste Schleifqualitdt
und Produktivitat auch
beim Einsatz kleiner
Werkzeuge

fen werden. Das Konzept bietet volle Flexibilitdt bei der Aus-
wahl von Beladungsmdglichkeiten: von Handbeladung tiber Down-
size-Automation bis hin zur Roboterbeladung. Der optional integ-
rierte Ringlader sorgt fiir kiirzeste Nebenzeiten und kann sowohl
Bohrungsteile als auch wellenférmige Werkstlicke handhaben.

Das funktionale und ergonomische Maschinendesign gepaart
mit der anwenderfreundlichen Bedienoberfliche KN grind unter-
stltzt bei der Einrichtung und Optimierung von Schleifprojekten.

KNG 350 flex HS

Verzahnungszentrum E-

350 mm

b
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max. max. Modulbereich max. max.
Kopfkreisdurchmesser ~ Werkstiicklange Wilz | Profil Verzahnungsbreite  Schrégungswinkel
[mm] [mm] [mm] [mm] [Grad]
KNG 350 flex HS 350 700" 05-6/05-8 400 +45

*in Abhéngigkeit vom Beladesystem


https://www.youtube.com/watch?v=56QjiHKME94

Automatisierter
Spannmittelwechsel

Pradestiniert fiir die GroBserienfertigung tiberzeugt die patentierte
DYNAMIC Baureihe durch minimale Riist- und Prozessnebenzeiten. Das
Konzept basiert auf einer integrierten Beladefunktion sowie dem op-
tional erhltlichen, automatisierten Werkstiickspannmittelwechsel.
Hauptzeitparallel kann die zweite Pick-Up-Achse das fertig bear-
beitete Werkstiick entladen und ein unbearbeitetes Teil aufneh-
men. Ausgerichtet wird das Werkstiick auBerhalb des Arbeitsrau-
mes. Zur Reduzierung der Nebenzeiten kann die Werkstlckspindel

Multifunktionsachse
zum Ausschleusen von
SPC- und NIO-Teilen

Schnellste Wechselzeiten

durch Pick-up Konzept
und integrierte
Automation

bereits beschleunigtin den Arbeitsraum geschwenkt werden. Als Be-
arbeitungsverfahren kommt das kontinuierliche Walzschleifen mit
abrichtbaren Schleifwerkzeugen zum Einsatz. Anwendungsspezi-
fisch kdnnen auf der Abrichteinrichtung sowohl Abrichtwerkzeu-
ge mit integriertem Kopfabrichter als auch mehrrillige Vollprofil-
rollen eingesetzt werden. Durch die integrierte Automation wird
der Flachenbedarf auf ein Minimum reduziert. Topologisches Walz-
schleifen ist optional erhaltlich.

KX DYNAMIC Baureihe

Verzahnungszentren

260 mm

KAPP NILES

KX 260 DYMNAMIC

max. max. Modul- max. max.
Kopfkreisdurchmesser ~ Werkstiickldnge bereich Verzahnungsbreite ~ Schragungswinkel
[mm] [mm] [mm] [mm] [Grad]
KX 100 DYNAMIC 125 150 05-45 80 +35
KX 260 DYNAMIC 260 150 05-6 100 +45



https://www.youtube.com/watch?v=JemmbTM_vx4

Zweispindelkonzept mit
Rundtisch

Flexible Anbindung an
unterschiedliche
Automationskonzepte

Die Maschinen der KX TWIN Baureihe wurden fiir das kontinuier-
liche Walzschleifen mit abrichtbaren und abrichtfreien Werkzeugen
ausgelegt und eignen sich vor allem fiir die hohen Produktionsvo-
lumina der Mittel- und GroBserienfertigung von verzahnten Radern
und Wellen. Das Konzept beinhaltet zwei, auf einem Rundtisch ge-
genuberliegend angeordnete, identische Werkstlickspindeln. Parallel
zur Bearbeitung eines Werkstlicks erfolgt die Be- und Entladung inklu-
sive Ausrichten eines weiteren Teils an der zweiten Werksttickspindel.

Minimale Nebenzeiten

Das Maschinenkonzept ist optimiert fiir die automatische Be-
ladung mit einer standardisierten, kostengiinstigen Kombination
aus Palettentransportband und Beladezelle.

Optional steht fir die KX 260 TWIN die Funktion Profil-
schleifen zur Verfigung. Bei Anwendung einer optionalen
Hochgeschwindigkeits-Schleifspindel (HS) kénnen auch stér-
konturbehaftete Verzahnungen mit Werkzeugen ab @ 55 mm
(Wélzschleifen) bzw. 20 mm (Profilschleifen) bearbeitet werden.

KX TWIN Baurelhe

Verzahnungszentren

KAPP NILES
KX 260 TWIN

260 mm

max. max. Modul- max. max.
Kopfkreisdurchmesser ~ Werkstiickldnge ~ bereich ~ Verzahnungsbreite  Schrégungswinkel
[mm] [mm] [mm] [mm] [Grad]
KX 160 TWIN (HS) 170 770 05-45 320 (520) 45
KX 260 TWIN (HS) 260 770 05-6 320 (520) +45



https://www.youtube.com/watch?v=a_Prpl87dSo

Hochste Flexibilitdt
durch verschiedene
Bearbeitungsverfahren

Basierend auf der Einsatzmdglichkeit unterschiedlicher Werk-
zeug- und Verfahrenstechnologien kénnen anwendungsspe-
zifisch optimale Losungen fir die Hartfeinbearbeitung reali-
siert werden.

Die gegengelagerte Werkzeugspindel erlaubt den Einsatz
abrichtbarer und abrichtfreier Schleifschnecken oder Profil-
schleifscheiben. Durch die Verwendung von Vorsatzspindeln
kénnen zudem Profilschleifscheiben bis zu einem minimalen

20

Flexible Anbindung
an unterschiedliche
Automationskonzepte

-

Werkzeug- und
Werksttickspindel mit
Direktantrieb

Durchmesser von 25 mm eingesetzt werden. Die Beladung der
Maschine erfolgt alternativ manuell oder automatisiert. Der
Einsatz eines maschinenintegrierten Ringladers erlaubt kurze
Beladezeiten sowohl fiir Bohrungsteile als auch fir wellen-
formige Werkstiicke.

G

Verzahnungszentrum

KX 300 P

350 mm

KAPP MILES D
) o i -
: . O
.
max. max. Modulbereich max. max.
Kopfkreisdurchmesser  Werkstlckldnge Wilz [ Profil Verzahnungsbreite  Schragungswinkel
[mm] [mm] [mm] [mm] [Grad]
KX 300 P 350 800" 05-8/05-10 320 +45

*in Abhéngigkeit vom Beladesystem

21



KX 500 FLEX

Verzahnungszentrum

Bearbeitung von
Verzahnungen und
Sonderprofilen

500 mm

o b

KAPP NILES _
KX 500 FLEX §O

ey
Hochste Flexibilitdt durch den Einsatz und die El{%}
Kombination verschiedener Bearbeitungsverfahren ——
= 1 & Bl o]
| e
e B
[Cfe
E==]
L _
Vom Prototyp bis zur ‘
Serienfertigung auf
hohem Qualitdtsniveau
Die patentierte KX 500 FLEX ist fiir den flexiblen Einsatz ver- scher Verzahnungen eingesetzt werden.
schiedener Werkzeug- und Verfahrenstechnologien ausgelegt. So Das Maschinenkonzept basiert auf einem NC-Rundtisch, der ver-
kénnen anwendungsspezifisch optimale Fertigungsldsungen konfi- setzt zur Werkstlckspindel Reitstock und Abrichter integriert. Die
guriert werden, um effizient und wirtschaftlich unterschiedlichste Abrichteinheit kann ein- oder doppelspindlig ausgefiihrt werden. -
Bearbeitungsaufgaben und die verschiedensten LosgréBenspekt- Der Einsatz von Vorsatzspindeln ermdglicht die Verwendung Kopfkreisdurchmesser ~ Werkstiicklange Verzahnungsbreite  Schragungswinkel
ren zu bewdltigen. Es konnen sowohl abrichtbare Werkzeuge fiir kleiner Profilschleifscheiben. Mit der Innenschleifeinrichtung [Grad]
die flexible Bearbeitung als auch abrichtfreie CBN-Werkzeuge zur konnen sowohl evolventische Innenverzahnungen als auch Son-
hochproduktiven Fertigung und zum Schleifen stérkantenkriti- KX 500 FLEX 05-8/05-12 £45

22

derprofile bearbeitet werden.
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https://www.youtube.com/user/KAPPNILESVIDEOS/search?query=KX%20500

/E Baurelhe

Verzahnungs-Profilschleifmaschinen

G

. KAPP NILES
Sonderspindeln ZE 400

fur vielfaltige
Bearbeitungsaufgaben

AuBen-/
Innenverzahnungen
und Sonderprofile

Geringer Platzbedarf
und optimale
Zugdnglichkeit

YWwih vy

Die Verzahnungs-Profilschleifmaschinen der ZE Baureihe wer- gdnglichkeit durch die weit 6ffnende Tir und die Bedienung vom max. max. Modul- max. max.
den zur hochgenauen Bearbeitung von AuBen- und Innenver- Hallenboden aus ermdglichen eine hohe Ristfreundlichkeit bei Kopfkreisdurchmesser ~ Werkstiicklange bereich Verzahnungsbreite  Schragungswinkel
zahnungen eingesetzt. Das Maschinenkonzept steht fiir hochste der Bearbeitung von Einzelteilen und Kleinserien. [mm] [mm] [mm] [mm] [Grad]
Qualitat, sehr gute Bedienbarkeit und eine kompakte Bauform. Die Maschinen verfligen tiber groBziigig dimensionierte Rund-

Die Maschinen sind mit Abrichter, Gegenhalter, integrierter tische mit elektrischem Direktantrieb und tiefen Rundtischboh- ZE 400 400 (500) 1.100 0,5 - 20 (25) 400 -45 [ +120
Messeinrichtung, Auswuchteinrichtung und umfangreicher rungen. Alle Maschinen der ZE Baureihe kénnen mit Innen- ZE 630 / 800 650 / 800 1.100 0,5 - 20 (25) 600 45 [ +120
Software zum Schleifen und Messen von Evolventenprofilen fiir schleifeinrichtungen ausgeriistet werden.

ZE 1000 / 1200 1.000 / 1.200 1.100 0,5 - 20 (25) 600 -45 [ +120

ein breites Anwendungsspektrum ausgestattet. Die gute Zu-

24
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https://www.youtube.com/watch?v=A1pXIVwNx4E

Hochste Qualitat
bereits bei LosgroBe 1

Optionale Hydrostatik
im Rundtisch

Die Maschinen der master Baureihe sind ideal fiir die hoch-
genaue Bearbeitung von AuBen- und Innenverzahnungen sowie
Sonderprofilen geeignet. Das Maschinenkonzept steht fiir hochste
Werksttickqualitaten.

Hohe thermische Stabilitdt und Steifigkeit werden durch eine
optimierte Auslegung und aufeinander abgestimmte Kompo-
nenten erreicht. Das eigensteife Maschinenbett ermdglicht eine
einfache Installation ohne Verankerung im Hallenboden.

26

Weite Flihrungen und
hohe Antriebsleistung

Die Abricht- und Schleifspindeln sind mit modernsten Direkt-
antrieben ausgefiihrt. Das neue funktionale und ergonomische
Maschinendesign, gepaart mit der innovativen und anwender-
freundlichen Bedienoberfldche, unterstiitzt den Anwender bei der
Einrichtung und Optimierung von Schleifprojekten. Mit leistungs-
starken Technologieoptionen und anwendungsspezifischen Aus-
richt- und Messeinrichtungen lassen sich bereits bei LosgréBe
1 hochste Qualitaten erreichen.

KNG master Baureihe

Verzahnungs-Profilschleifmaschinen

Kopfkreisdurchmesser ~ Werkstiicklédnge Verzahnungsbreite

DESIGN
AWARD
2020

max.
Schriagungswinkel
[Grad]

KNG 10P master

+45 [ -120

KNG 12P master

+45 [ -120

27


https://ifworlddesignguide.com/search?search=kapp%20niles#/page/entry/283387-kng-series-kng-350-expert-kng-12p-master
https://www.youtube.com/watch?v=xfi2eKfFf2k

Hochste

Teilegenauigkeit

Optional Sonderspindeln
zur Nutzung kleiner
Schleifscheiben

Das Maschinenkonzept steht flr hochste erreichbare Werk-
stuckqualitdten, Flexibilitdt und lange Lebensdauer.

Die Maschinen sind mit Abrichter, integrierter Messeinrich-
tung, Auswuchteinrichtung sowie umfangreicher Software aus-
gestattet. Die Maschinen verfiigen tiber groBziigig dimensionierte
Rundtische mit elektrischem Direktantrieb und tiefen Rundtisch-
bohrungen. Hydrostatische Lagerungen und Fiihrungen erlauben
eine hochgenaue Positionierung, hervorragende Belastbarkeit und

28

AuBenverzahnungen,
Innenverzahnungen
und Sonderprofile

nahezu unbegrenzte Lebensdauer. Dank moderner Antriebs- und
Steuerungstechnik kdnnen anspruchsvollste Anwendungen un-
ter Verwendung der 5-Achs-Interpolation geschliffen werden.
Alle Maschinen der ZP Baureihe kénnen mit Innenschleifein-
richtungen ausgeristet werden. Fir das Schleifen von AuBenver-
zahnungen stehen verschiedene Spindelvarianten zur Verfiigung.

/P Baurelhe

Verzahnungs-Profilschleifmaschinen

9]

KAPP NILES

Fr 4

8.000 mm

max. max. max. max. max.
Kopfkreisdurchmesser Werkstiicklange ~ Modul Verzahnungsbreite  Schragungswinkel
[mm] [mm] [mm] [mm] [Grad]
ZP10/12 /16 1.000 / 1.250 [ 1.600 1.700 (2.050) 40 1.000 (1.500 / 1.800) -45 [ +120
ZP 20 [/ 24 2.000 / 2.400 (2.800) 1.700 (2.050) 40 1.000 (1.500 [ 2.000) -45 [ +120
ZP 30 - 80 3.000 / 4.000 / 5.000 / 6.000 / 8.000 auf Anfrage 50 1.000 (1.500 [ 2.000) -45 [ +120

29


https://www.youtube.com/watch?v=rJvxUChFtEc

ZP E/l mit ristfreiem
Wechsel zwischen
AufBen- und
Innenbearbeitung

Basierend auf der weltweit erprobten ZP Baureihe wurden anwen-
dungsspezifische Losungen entwickelt.

Die Maschinen der ZP B Bauart sind fiir die komplette Hartfein-
bearbeitung (Verzahnung und Referenzflichen) von auBenverzahn-
ten Planeten- und Stirnrddern bis 3.000 mm Kopfkreis-@ konzipiert.
Durch die Kombination der Bearbeitungsverfahren ergibt sich ein
hohes Potenzial zur Optimierung der Bauteilqualitédt bei gleich-
zeitig reduzierten Riist- und Bearbeitungszeiten.

30

/P B fiir AuBenver-
zahnungen, Bohrungen
und Planflachen in
einer Aufspannung

ZP I[E mit schnell wendbarem Schleifarm fir
die Bearbeitung groBmoduliger Innen- und
AuBenverzahnungen

Die ZPl Bauart wurde zum Schleifen von hochgenauen groB3-
moduligen Innenverzahnungen mittels des Profilschleifverfah-
rens entwickelt. Insbesondere in der Serienproduktion der Windkraft-
branche sind héhere Steifigkeit und mehr Schleifleistung gefordert.
Eigens daftir wurde eine schwere Innenschleifeinrichtung entwickelt,
wobei der gréBte Wert auf die Steifigkeit der Schleifspindellagerung
gelegt wurde. Dank der im Schleifkopf fest integrierten Messein-
richtung werden die Ristzeiten auf ein Minimum reduziert.

/P Sondermaschinen

Verzahnungszentren [ Verzahnungs-Profilschleifmaschinen

| ware MiLES

Die Maschinen der ZP I/E Bauart werden zum hochgenauen
Schleifen von groBmoduligen Innenverzahnungen mit FuBkreis-
durchmesser bis 2.900 mm eingesetzt. Der Schleifarm wurde so ge-
staltet, dass er um 180° gewendet und die Maschine in 30 Minu-
ten fur das Schleifen von AuBenverzahnungen und Sonderprofilen
umgeriistet werden kann. Die Grundmaschinen sind mit Abrich-
ter, integrierter Messeinrichtung, Auswuchteinrichtung sowie
umfangreicher Software ausgestattet.

Das Konzept der ZP EfI Bauart basiert auf der Verwendung von
zwei unabhangigen Schleifstandern. Diese Maschinen kommen da-
her besonders bei Lohnfertigern zum Einsatz. Durch die Verwen-
dung eines gemeinsamen Rundtisches und der Peripherie, wie bei-
spielsweise die KithIschmierstoffanlage, sind die Investitionskosten
und der Platzbedarf signifikant geringer gegentiber zwei Einzelma-
schinen. Esstehen verschiedene Rundtische und Standerbetten der
ZP Baureihe zur Verfigung.
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https://www.youtube.com/watch?v=tEYgpDT9PuU

Einsatz in

Prototyp- und
Kleinserienfertigung

AuBen-, Innen-, Gerad-
und Schragverzahnungen
sowie Sonderprofile

Die Profilschleifmaschinen der VX Baureihe sind besonders
geeignet, wenn hochste Anforderungen an die Endqualitét der
gefertigten Verzahnungen gestellt werden. Dabei kénnen sowohl
abrichtbare Werkzeuge als auch abrichtfreie CBN-Werkzeuge
eingesetzt werden. Da der Schleifadapter zwei auswechselbare
Schleifspindeln tragen kann, ist die Schnittaufteilung durch se-
quenziellen Einsatz von Schrupp- und Schlichtwerkzeug in einer
Werkstiickaufspannung mdéglich. Alternativ kbnnen mehrere
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Bearbeitung komplexer
Bauteilgeometrien

Verzahnungen in einer Aufspannung bearbeitet werden.

VX Maschinen, die fiir den Einsatz abrichtbarer Werkzeuge
konfiguriert sind, besitzen eine integrierte Abrichteinrichtung,
die beliebige Schleifscheibenprofile erzeugt. Auf Basis der Verzah-
nungsdaten wird automatisch das Abricht- und Schleifprogramm
generiert. Die Kombination von Messsystem und Abrichteinrich-
tung ermdglicht auBerdem die automatische Bearbeitung nach
der sogenannten SMS-Strategie (Schleifen - Messen - Schleifen).

Verzahnungs-Profilschleifmaschinen

VX Baurelhe

630 mm

O

KAPP NILES
VX 55

—

max. max. Modul- max. Schwenkbereich
Kopfkreisdurchmesser Werkstiicklange bereich Vorschubweg Schleifkopf
[mm] [mm] [mm] [mm] [Grad]
VX 55 500 1.100 05-16 700 +90
VX 59 630 1.650 05-16 1.020 +90
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https://www.youtube.com/watch?v=5ZqW13z5sqY

Schruppen und Schlichten
in einer Aufspannung

Die Maschinen der RX Baureihe werden zum Vor- und Fertigschlei-
fen von vorprofilierten Schraubenrotoren aus Guss oder Stahl ein-
gesetzt. Dank eines innovativen Antriebskonzeptes seitens der Werk-
zeugspindel wird eine maximale Antriebsleistung von 46 kW erreicht.
Das ldsst vor allem beim Schruppschleifen hichste Abtragsraten zu,
was die Bearbeitungszeiten erheblich verkiirzt. Verbunden mit einer
optimal angepassten Werkzeugauslegung wird ein hochproduktiver
und effizienter Bearbeitungsprozess sichergestellt.

34

Kompaktes Automationskonzept mit
integrierter Entgratstation bei RX 120

Mit der patentierten Rotorschleifmaschine RX 120 besteht die
Maglichkeit beim Vorschleifen anstelle von Profilschleifen die Vor-
teile des kontinuierlichen Walzschleifens fiir Rotorprofile zu nutzen.
Das Fertigschleifen erfolgt durch Profilschleifen. Wird mittels Walz-
schleifen vorgeschliffen, kann bis zu 40 % Schleifzeitverkiirzung
gegeniber bestehenden Maschinen und Verfahren erzielt werden.

RX Baurelhe

Rotorschleifmaschinen

G
KAPP NILES

RX 59

1.650 mm
——|

max. max. max. max. max.
AuBendurchmesser Werkstiicklange Profillange Profilbreite Profiltiefe
[mm] [mm] [mm] [mm] [mm]
RX 120 120 425 220 80 30
RX 55 320 1.200 550 180 80
RX 59 320 (400) 1.650 850 180 80
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GAS | GIS | HGS

Sondermaschinen

9]
KAPP NILES ,

HGS 43 lf

Wk,

e

Individuelle Losungen
zur Feinbearbeitung von
Sonderprofilen, AuBen-
und Innengewinden

2 WL g

Einsatz von abrichtfreien
CBN-Profilschleifscheiben

Fur die Bearbeitung von AuBengewinden und dhnlichen Pro- GIS Maschinen kommen fiir die Hartfeinbearbeitung von Ku- Die Hochgeschwindigkeits-Schleifmaschine HGS wird zum
filen kommen Maschinen der GAS Baureihe zum Einsatz. Ty- gelinnengewinden oder dhnlichen Profilen zum Einsatz. Typische Schleifen von Schlitzen in Pumpenrotoren in das volle, durch-
pische Bauteile flr diese Maschinen sind neben KugelauBen- Anwendungsfélle finden sich neben Fahrzeuglenkungen auch bei gehartete Material eingesetzt. Schlitzbreiten im Bereich von 0,5
gewinden fiir Fahrzeuglenkungen auch Getriebeschnecken und Kugelumlaufspindeln im Bereich der Antriebstechnik. bis 2,0 mm konnen, dank Paketspannung und automatischer

Be- und Entladung, mit hoher Wirtschaftlichkeit gefertigt wer-
den. Die integrierte Messsteuerung garantiert die Einhaltung der
Schlitzbreitentoleranz.

kleinere Pumpen- und Zahlerspindeln.
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ABRICHTWERKZEUGE

Diamant-Profilrollen und Diamant-Formrollen

J-E';

Hohe Standzeiten __ | i » | B | =
durch verschleiBfeste M ;
CVD-Einsitze

Hochste Profilgenauigkeiten realisierbar

Werkzeuge sind
mehrfach regenerier-
und nachschleifbar

Diamant-Profilrollen und -Formrollen fiir das Wilzschleifen Diamant-Formrollen fiir das Profilschleifen in gesinter- Diamant-Vollprofilrollen fiir das Walzschleifen zum hoch- Diamant-Abrichtzahnrider fiir das Verzahnungshonen
zum flexiblen oder topologischen Abrichten von keramisch ge- ter Ausfiihrung zum Profilieren von abrichtbaren Profilschleif- produktiven, mehrrilligen Abrichten von keramisch gebundenen zum Profilieren abrichtbarer Honringe.
bundenen Korund- oder CBN-Werkzeugen fiir das kontinuierli- scheiben. Walzschnecken in der GroBserie. Dieser Werkzeugtyp kann auch als Kombiwerkzeug, bestehend
che Walzschleifen von AuBenverzahnungen. Neben der gilinstigen Variante mit Naturdiamant stehen die- Vollprofilrollen werden in galvanisch negativer Ausfiihrung fiir aus Abrichtzahnrad und Uberkopfrolle, zum Zuriicksetzen des
Fir die Serienanwendung wird ein integrierter Kopfabrichter se auch in der langlebigen Ausfiihrung mit gesetzten CVD-Dia- verschiedenste Moduln und Rillenzahlen hergestellt. Zahnkopfes am Honring, ausgefiihrt werden.
zur definierten Bearbeitung des ZahnfuBbereiches eingesetzt. mantpldttchen zur Verfligung. Die Werkzeuge sind mehrfach

nachschleifbar und zeichnen sich durch hohe Standzeiten aus.
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Kundennahe

Regeneration weltweit ;
g 1Of WETWEL Fertigung

KAPP NILES fertigt abrichtfreie, galvanisch einschichtig be-
legte CBN-Werkzeuge zur Hartfeinbearbeitung von Verzahnun-
gen und Profilen.

Unsere Werkzeuge zdhlen seit Jahrzehnten zu den Spitzenpro-
dukten weltweit. Sie gelangen dann zum Einsatz, wenn hochste
Anforderungen an Qualitat, Leistung und Wirtschaftlichkeit
gestellt werden.
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Anwendungsspezifische
Ausfiihrung und

)

Hochste Qualitdt und
jahrzehntelange
Erfahrung

& @

CBN-Profilschleifscheiben in ein- oder mehrrilliger
Schrupp- und Schlichtausfithrung zum Schleifen von:
= AuBen- und Innenverzahnungen im PKW-, NKW-

und Luftfahrtbereich
= Radien-, Gewinde-, Rotor- und Schneckenprofilen
= Profilen und Verzahnungen
= Einstech-, Trenn- und Rundschleifen

SCHLEIFWERKZEUGE

Abrichtfreie CBN-Schleifscheiben und Schleifschnecken

CBN-Schleifschnecken in Schrupp- und Schlichtausfiihrung.
Als Zylinderschleifschnecken fir die hochproduktive Bearbeitung
von AuBenverzahnungen und anderen walzbaren Profilen sowie
als Globoidschleifschnecken fiir das kontinuierliche Profilschleifen
von AuBenverzahnungen mit Stérkonturen. Schleifschnecken und
Profilschleifscheiben kommen oft in Kombination zum Einsatz.

Keramische Schleifwerkzeuge
Neben den abrichtfreien CBN-Werkzeugen kdnnen abrichtbare Werk-
zeuge namhafter Hersteller auf unseren Maschinen eingesetzt werden.
Dominierend sind Korundwerkzeuge mit keramischer Bindung. We-
gen seiner guten Standhaltigkeit und Schleiffreudigkeit wird Sinter-
korund als Schleifmittel ftir das Schleifen von Stahl bevorzugt. Grau-
guss wird Uiberwiegend mit dem Schleifmittel Edelkorund bearbeitet.
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TOPOLOGISCHES

WALZSCHLEIFEN
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Die Vermeidung oder gezielte Beeinflussung ver-
fahrensbedingter Verschrankungen stellt eine hohe
Anforderung an die Verzahnungsfertigung dar. Dank
der bedienerfreundlichen Benutzerfiihrung und der
maschineninternen Berechnung der Abricht-
und Schleifbahnen hat dieses Verfahren auch in der
Serienfertigung Einzug gehalten.

WALZ- UND PROFILSCHLEIFEN

Mit den Forderungen nach hoherer Flankentrag-
fahigkeit der Verzahnungen und Wirkungsgradstei-
gerungen im Getriebe hat sich das Fein- und Polier-
schleifen immer weiter etabliert. Durch die Integration
dieser nachgeschalteten Prozesse kdnnen auf konven-
tionellen Verzahnungsschleifmaschinen Oberflachen-
glten von Rz < 1 um bzw. Ra < 0,2 pm erreicht werden.

Unter der Anwendung einer Hochgeschwindigkeits-
Schleifspindel kénnen auf den Maschinen KX 160 |
260 TWIN HS und KNG 350 flex HS stérkantenkriti-
sche Verzahnungen wélzgeschliffen werden, die
bislang nur mittels Profilschleifen oder Honen
bearbeitet werden konnten. Diese Neuentwick-
lung er6ffnet ein hohes Rationalisierungspotenzial.

MIT KLEINEN WERKZEUGEN

TECHNOLOGIE

Individuelle Losungen fiir anspruchsvolle Aufgaben

Zykloidgetriebe zeichnen sich durch hohe liber-
tragbare Momente, hohe Steifigkeit und Verschleil3-
armut aus. Fir die hochgenaue Profilbearbeitung
der beiden Hauptkomponenten eines Zykloid-
getriebes, Kurvenscheibe und Bolzenring, stehen
leistungsfahige Technologien zur Verfligung.

ZYKLOIDGETRIEBE

KAPP NILES bietet eine breite Palette an Maschinen-
konzepten zum Schleifen von Pfeilverzahnungen
in den unterschiedlichsten GroBenbereichen an.
0b mit horizontaler oder vertikaler Werkstlickachse
ausgefiihrt, kann bei allen Maschinen die Hard- /
Software mit innovativen Losungen zum Schleifen
von Pfeilverzahnungen ausgeriistet werden.

PFEILVERZAHNUNGEN



https://www.kapp-niles.com/fileadmin/inhalte/downloads/technology/KAPP_NILES_generating_grinding_with_small_tools_DE.pdf
https://www.kapp-niles.com/fileadmin/inhalte/downloads/technology/KAPP_NILES_topological_grinding_DE.pdf
https://www.kapp-niles.com/fileadmin/inhalte/downloads/technology/KAPP_NILES_fine_grinding_polish_grinding_DE.pdf
http://www.kapp-niles.com/fileadmin/inhalte/downloads/brochures/DE_Pfeilverzahnung.pdf
http://www.kapp-niles.com/fileadmin/inhalte/downloads/brochures/technologie/DE_KAPP_NILES_cycloidal_gearboxes.pdf

Innovatives Schnell-
spannsystem zur
Reduzierung der
Nebenzeiten

Kompakte Bauweise und
schnelle Messabldufe

Die analytischen Messmaschinen KNM 2X [ 4X [ 6X [ 9X sind kon-
zipiert zur hochprézisen Messung von Verzahnungen, Verzahnungs-
werkzeugen und weiteren rotationssymmetrischen Werkstiicken.

Alle Fiihrungen und die Basisplatten aus Granit sind extrem lang-
zeitstabil und besitzen identisch niedrige Ausdehnungskoeffizienten,
was die Maschine unanféllig fur Temperaturschwankungen macht.
Luftlager mit Notlaufeigenschaften garantieren perfekte und ver-
schleiBfreie Fiihrungen ohne kurzwellige Fehler. Luftfederelemente
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Smarter Gegenhalter
fur optimale Beladung
und Erweiterung des
Arbeitsbereiches®

unter den Basisplatten schirmen Erschiitterungen und Vibrationen
sicher ab, separate Fundamente sind dadurch nicht notwendig.
Eisenlose Linear- und Torquemotoren der Rundtische garan-
tieren ultimative Positionsgenauigkeiten und Bahntreue. Trotz
kompaktem Design gewahrleisten groBziigige Verfahrbereiche
fur jedes Profil eine tangentiale Walzbewegung zum Grundkreis.
Je nach Anforderung kénnen unterschiedliche scannende Tast-
systeme eingesetzt werden. Der Schaltschrank ist frei aufstellbar.

* gilt fiir KNM 2X, 6X und 9X

KNM 2X | 4X | 6X | 9X

Analytische Messmaschinen fiir kleinere und mittlere Werkstiicke

KARR WILES

max. max. messbare Gegenhalter max.
Werksttickdurchmesser Werkstlicklange L/D Werkstiickgewicht
[mm] innen [ auBen [mm] [mm] [daN]
KNM 2X 300 450 480 [ 300 80
KNM 4X 450 400 [ 650 850 [ 450 500
KNM 6X 750 400 | 800 1.000 / 700 500
KNM 9X 1.250 400 [ 1.000 1.200 / 1.000 2.000
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https://www.youtube.com/watch?v=QOwcX_dscOs

Fir vielfdltige Anwendungen, wie zum Beispiel
Stirnrader, Kegelrdder, Wellen, Werkzeuge und

Walzlagerringe

Die KNM X Baureihe kann je nach kundenspezifischen Anfor-
derungen entweder als stationdre Maschine fiir mittlere und gro-
Bere Verzahnungen oder als Docking Station ausgefiihrt werden.
Dabei wird die Maschinenbasis in beliebiger GroBe mit einem
Rundtisch und einem transportablen 3-Achs-Messgerdt kombi-
niert. Die KNM X Maschinen zeichnen sich durch hochgenaue
Mechanik mit optimaler Zugénglichkeit, laserbasierten Sicher-
heitseinrichtungen, groBen Lagerabstianden und groBziigig di-
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Im Messraum oder in KNM X BEJUI’ﬁIh@

der Produktion - kein

separates Fundament Messmaschinen fiir groBe Werkstiicke
erforderlich

6.000 mm

Motorische Positionierung
der Messeinheit (V-Achse)
auf den aktuellen
Werkstlickdurchmesser

mensionierten Fihrungsquerschnitten aus. In allen linearen
Achsen werden Linearmotoren eingesetzt. Hochprdzise Rund-
tische mit luft- oder hydrostatischer Lagerung (Durchmesser von

500 bis 1.800 mm) sind mit Direktantrieben / Durchgangsboh- max. messbare Anzahl max.
rung ausgestattet. Geregelte Luftfederelemente unter den Ba- Werkstiickdurchmesser Werksticklange der Werksttickgewicht
sisplatten schirmen Erschiitterungen und Vibrationen sicher ab. [mm] [mm] Maschinenachsen [daN]

Der Einsatz schwerpunktnaher Antriebe gewahrleistet niedrige

dynamische Verzerrungen. KNM X Baureihe* 6.000 1.000 - 2.100 3+1 | 4+1 1.500 - 40.000

* Kundenspezifisches Design
47



Luftlagerfihrungselemente in allen Achsen flr einen

verschleiBfreien, leichtgdngigen Betrieb

Hochgenaue Mechanik
in Sonderbauweise mit
optimaler Zuganglichkeit

Die Maschine ist zur Bestimmung von Formabweichungen an
Lagerringen, Drehkrdnzen und zylinderférmigen Werkstiicken kon-
zipiert. Der CNC-gesteuerte 4-Achs-Aufbau ermdglicht die Erwei-
terung auf ein wesentlich gréBeres Teilespektrum, wie z. B. Verzah-
nungen oder Verzahnungswerkzeuge. Alle Maschinen der KNM C
Baureihe sind mit modernster Antriebstechnik (Linearmotoren) aus-
gestattet und verfiigen tiber groBziligig dimensionierte Flihrungs-
querschnitte sowie groBe Lagerabstande.
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Die Basisplatte, Seitenteile und Achsen bestehen aus Granit,
wodurch gleiches thermisches Verhalten gewahrleistet wird. Luft-
federelemente unter der Basisplatte schirmen Erschiitterungen
und Vibrationen sicher ab. Die hochgesetzte Y-Fiihrung und ein
schwerpunktnaher Antrieb reduzieren die dynamischen Verzer-
rungen auf ein Minimum. Die Messunsicherheiten liegen bei
MPE, 2 0,6 um + L/400 | MPE, , = 0,8 pm. Neueste Software

THP —
KN inspect flr vollautomatische Messzyklen steht zur Verfigung.

KNM C Baureihe

Messmaschinen fiir komplexe Werkstiicke H

1.600 mm

max. max. messbare Rundtisch- Verfahrwege Rundtisch-
Werkstlckdurchmesser ~ Werkstlckldnge — durchmesser [mm] belastung
[mm] [mm] [mm] X-Achse  Y-Achse Z-Achse [daN]
KNM 5C 500 450 300 500 600 450 500
KNM 7C 700 550 300 600 750 550 500
KNM 11C 1.100 700 800 800 900 700 2.000
KNM 16C 1.600 700 800 1.000 1.200 700 2.000
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https://www.youtube.com/watch?v=lSWJh14ZxLc

X- und Z-Achse aus Granit mit Luftlagerung,

dadurch verschleiBfreier Betrieb

Die Gerate der KNM P Baureihe wurden auf die spezifischen
Kundenanforderungen zur unabhangigen Messung von Verzah-
nungen, ringfémigen Werkstlicken, wie z.B. Lagerringen, Gehau-
sen etc. direkt auf der Produktionsmaschine optimal angepasst.

Kombiniert mit Basisplatte und Rundtisch in kundenspezifi-
scher Ausfiihrung (Docking Station) entsteht ein vollwertiges
4-Achs-Messgerdt. Auch Messungen ohne Rundtisch direkt im
Werkstattbereich sind méglich. In den KNM P Maschinen ergénzt
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Neueste Software
KN inspect fur vollauto-
matische Messzyklen

Basisplatte (Y-Achse)

in Stahlkonstruktion
mit hochgenauer
mechanischer Lagerung

sich hochgenaue Mechanik mit modernster Antriebstechnik (Li-
nearmotoren). Der CNC-gesteuerte 3-Achs-Aufbau ermdglicht
die Prifung sdmtlicher Verzahnungsparameter bzw. allgemei-
ner Werkstlckprofile.

Besonders hervorzuheben ist der variable Werkstiickdurch-
messer sowie der einfache Transport. Das Messgerat wird auf
eine stabile Unterlage aufgesetzt, die direkt mit der Produktions-
maschine oder dem Fundament verbunden ist.

Portable Messmaschinen fiir Verzahnungen und diverse Bauteile

KAPP HILES| §

KNM P Baureihe

max. max. messbare Anzahl Verfahrbereiche
Werkstlickdurchmesser Werkstlicklange der Achsen [mm]
[mm] [mm] X-Achse  Y-Achse  Z-Achse
KNM 67P variabel 700 3 400 600 750
KNM 1612P variabel 1.200 3 700 1.600 1.200
KNM 1814P variabel 1.400 3 700 2.800 1.400
KNM YZP variabel Kundenspezifische Auslegung méglich




Zukunftsorientierte
digitale Serviceldsungen

Implementierung

= Anwenderschulung

= Kollisionstiberpriifung und Makro-Untersuchungen
= Zubehor fiir zusatzliche Applikationen
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Individuelle Beratung
und Betreuung

Alle Leistungen aus
einer Hand

Instandhaltung

= Zustandsorientierte Wartung und Inspektion
= Schnell lieferbare Ersatzteile

= Remote- | Technischer Support

Umfangreiche Leistungen iiber den gesamten Lebenszyklus

Wir erneuern
lhre Maschine.

Wir maximieren
lhre Produktivitat.

Optimierung

= Fortlaufende Updates | Upgrades

= Prozess- und Produktionsoptimierung
= Technologieschulung

SERVICE

Wir gewéhrleisten die
Schleiffahigkeit Ihrer Maschine.

Wir sorgen fir langlebige
Zuverldssigkeit.

Modernisierung
= KN Retrofit

= KN Refit

= KN Recontrol
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https://www.youtube.com/watch?v=uR-QVWCtdmM

KAPP NILES WELTWEIT

Uberall in lhrer Nihe

| BITEK @

Gallarate, VA, Italien
KAPP TECHNOLOGIES

Boulder, CO, USA

KAPP JAPAN TECHNOLOGIES

Nagoya, Aichi, J
PENTA GEAR METROLOGY e @ agoya, TUCH, Japan
Dayton, OH, USA °
KAPP ASIA TECHNOLOGIES
() JiaShan, ZJ, China
KAPP NILES MEXICO TECHNOLOGIES

Ramos Arizpe, CO, Mexiko

O

KAPP NILES INDIA TECHNOLOGIES
Bangalore, KA, Indien

KAPPTEC INDUSTRIA E COMERCIO DE
MAQUINAS E FERRAMENTAS
Diadema, S.P., Brasilien KAPP NILES GmbH & Co. KG

Werk Berlin, Deutschland

@

KAPP NILES GmbH & Co. KG

KAPP NILES Metrology GmbH Coburg, Deutschland

GroBostheim, Deutschland

@ Produktionsstandorte KAPP Technologie GmbH

Coburg, Deutschland

O  Vertriebs- und Serviceniederlassungen

@ \Vertriebspartner

Mit zahlreichen Standorten weltweit sind wir schnell und zu-
verldssig auf allen wichtigen Markten vor Ort.

Sowohl Werkzeug- und Ersatzteillieferungen als auch tech-
nologische Unterstiitzung durch unser kompetentes regionales
Personal sorgen weltweit flr reibungslose Prozessabldufe bei
unseren Kunden.
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KAPP NILES

E-Mail: info@kapp-niles.com
Internet: www.kapp-niles.com

KAPP NILES GmbH & Co. KG
Callenberger Str. 52

96450 Coburg, Deutschland
Telefon: +49 9561 866-0

KAPP NILES GmbH & Co. KG
Werk Berlin

Nordring 20

12681 Berlin, Deutschland
Telefon: +49 30 93033-0

KAPP Technologie GmbH
Gartnersleite 2

96450 Coburg, Deutschland
Telefon: +49 9561 866-0

KAPP NILES Metrology GmbH
Nordring 52

63762 GroBostheim, Deutschland
Telefon: +49 9561 866-3600

KAPP TECHNOLOGIES L.P.
2870 Wilderness Place
Boulder, CO 80301, USA
Telefon: +1 303 447-1130

PENTA GEAR Metrology LLC
6161 Webster Street
Dayton, OH 45414, USA
Telefon: +1 937 660-8182

KAPPTEC INDUSTRIA E COMERCIO

DE MAQUINAS E FERRAMENTAS LTDA.
Rua Solimoes, 60

09930-570 Diadema, S.P., Brasilien
Telefon: +55 11 4091-5355

KAPP ASIA TECHNOLOGIES (JIASHAN) CO., LTD.
Kapp Road 8, DaYun Industry Zone

JiaShan, 314113 ZJ, China

Telefon: +86 573 8466-3888

KAPP JAPAN TECHNOLOGIES CO., LTD.
5-11 Yagami-cho, Nakagawa-ku,
Nagoya, Aichi 454-0041, Japan
Telefon: +81 52 352-5351

KAPP NILES INDIA TECHNOLOGIES PVT. LTD.
Lewis Tech Park, Mezzanine Floor No. 18,
Millers Road, Benson Town (Nandidurga Road)
KA, Bengaluru - 560 046, Indien

Telefon: +91 89511 42980

KAPP NILES MEXICO TECHNOLOGIES, S. de R.L. de C.V.

Carretera a los Pinos No. 1605 (Lote Bb1-6)
Ex Hacienda de las Flores,

25902 Ramos Arizpe, CO, Mexiko

Telefon: +52 844-1607015

BITEK s.r.l. a Socio Unico
Via San Rocco, 14

21013 Gallarate, VA, Italien
Telefon: +39 0331 781332

de Stand: 02.05.2023
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