Ersatzteile

Aufarbeitung und Neuanfertigung von Ersatzteilen

Fahrzeuge erfilllen viele Funktionen auf Baustellen, auf Ackern und Wiesen, im Gelande und StraBenverkehr. Die Technik dahinter basiert auf
Komponenten mit gemeinsamen Nenner. Wir setzen eine groRe Bandbreite an Ersatzteilen in Stand und wir legen Wert auf Qualitat. Bremsbeldge
und reibtechnische Komponenten aus unserer Herstellung durchlaufen gepriifte Fertigungsprozesse nach 1ISO 9001:2008 Norm.



Ersatzteile sind das Metier von NB PARTS. Ganz gleich
welchen Zustandes, nimmt sich unser Unternehmen den
bremstechnisch relevanten Anfragen der Kunden an und
bringt selbst stark beanspruchte Bremskomponenten wieder
auf Vordermann. SchlieBlich kommt es auf Prazision und
Performance der Einzelteile an, um ein bestmdgliches Brems-
und Betatigungsverhalten zu erzielen.

Dank interner Fertigungs- und Veredelungsverfahren und der
In-Haus Aufvulkanisierungs-Einrichtung profitieren Fertigung
und Aufarbeitung gleichermafien voneinander und gehen bei
NB PARTS Hand in Hand ein ideales Zusammenspiel ein.
Fachwissen aus der Herstellung flieBen zugleich in Bereiche
der Instandsetzung und Erneuerung von VerschleiRteilen, und
das kommt natirlich den Uberarbeiteten Exemplaren zu Gute.
Wahrend der Aufarbeitungsprozesse werden die Ersatzteile
auf ordnungsgeméle Funktionsablaufe, Materialzuverlassig-
keit und Sicherheit durchgecheckt, entsprechend demontiert
und nach Erstausrister-Richtlinien generalliberholt. Je nach
Méngelbild werden die ndtigen Reparaturleistungen vorge-
nommen und sorgfaltig auf Details gepriift. Denn schlieRlich
erwarten Kunden, dass ihre schwer erhéltlichen Unikate be-
ziehungsweise hochpreisigen Ersatzteile im originalgetreuen
Zustand verbleiben.

Komplementierend zur Bremstechnik Sparte wurde das

Leistungsprofil auf die angrenzende (Anbauten-) Motortechnik
erweitert. Denn auch hier konnte Aufarbeitung eine kosten-

Druckfehler, Irrtimer und Anderungen vorbehalten. Verdffentlichung: 09/2011

giinstige Alternative zu teuren Neuanschaffungen von Original-
teilen sein. Nutzen Sie den auf der letzten Umschlagseite
abgedruckten Aufarbeitungsantrag und lassen Sie sich einen
Kostenvoranschlag fiir Ihre reparaturbediirftigen Verschleil-
teile zukommen. Wir bernehmen selbstverstandlich die
portofreie Abholung ihrer Instand zu setzenden Ersatzteile und
stehen Ihnen fiir weitere Informationen gern zur Verfigung.
Zahlreiche Original,- Ident- und Nachbauteile sind auch den
Produkt-Katalogen fiir Agrar-, Bau-, Kran-, Kommunal-, Lkw-
und Stapler-Fahrzeuge, als auch fiir industrielle Bremsen zu
entnehmen. Nutzen Sie unser Angebot und seien Sie ver-
sichert: wir mochten uns unter bestméglichem Einsatz Ihr
Vertrauen verdienen.

NB PARTS GmbH (ibernimmt keine Gewahr von Fehlern in der Produktbeschreibung. Vertrieb: NB PARTS GmbH, Hdchstadter Stralle 34, D-91325 Adelsdorf,

Tel. 09195 92 19 50, Fax 09195 92 19 520 , www.nb-parts.de, info@nb-parts.de

Lieferung auf Grundlage der AGBs, Stand 01.01.2008, Handelsregisternummer: HRB 6248, Registergericht: Amtsgericht Bamberg, USt-ID-Nr.: DE 263 015 356
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Bremsbacken und Federn

Aufarbeitung
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Uberholung von Bremsbacken (geklebt oder genietet)

1) Analyse des Zustandes und Vermessung
2) Anfertigung des neuen Belages mit entsprechenden Veredelungsverfahren
3) Entfernung des bisherigen Belages, Reinigung der Trager-Backe (Sandstrahlen)
4) Verkleben, Pressen und Ausharten im Ofen (Aufvulkanisierung)
)

5) Lackierung, Endkontrolle

Fertigung von Bremsbackentrégern

1
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Fertigung von Federn

Bestimmung der Feder-Male (Drahtdurchmesser, Federweg, Anzahl der federnden Windungen)

Vermessung des Bremsbackentragers und Erstellung der CAD Zeichnung
Fertigung der Einzelteile mittels Laserschnitt, CNC Stanzung

Entgraten, Bohren, Runden und Biegen

Schweilen mittels MACK oder Laser-Schweitechnik

Pragungen

Endkontrolle
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2) Berechnung der Federkraft, Federrate und Federungsarbeit
3) Materialbestimmung und Erstellung der technischen Zeichnung
4) Fertigung der prazisen Drahtformung durch hochwertige Maschinen
5) Mechanische Oberflachenbehandlung

)

6) Endkontrolle




Aufarbeitung

Bremsklotze und Bremsbander
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Anfertigung von Bremsklotzen

Vermessung des Bremsklotzes und Erstellung der CAD Zeichnung

Fertigung der Rickentragerplatte anhand von Laserschnitt oder CNC Stanzung
Ermittlung des Reibmaterials anhand von Zweck und Einsatz

Kleben und Verpressen der Rickentragerplatte mit dem Reibmaterial, Aushérten im Ofen
Schleifung des Reibmaterials auf die Gesamtstéarke des Bremsklotzes

Lackierung und Beschriftung

Endkontrolle

Erstellung von Bremsbéndern

1) Vermessung des Bremsbandes, Ermittelung des Tragermaterials und Erstellung der CAD Zeichnung
2) Fertigung der Einzelteile mittels Laserschnitt, CNC Stanzung, mit anschlieRendem Entgraten
3) Runden, Biegen, Umformen, Bohren und Nieten
4) Schweillen mittels MACK oder Laser-Schweilitechnik
5) Prégen des Bremsband-Tragers
6) Verklebung mit geeignetem Reibmaterial
)

7) Endkontrolle




Aufarbeitung

Bremsscheiben und Ringbelage

Anfertigung von Bremsscheiben

Vermessung der innenbellifteten bzw. vollen Bremsscheiben
Bestimmung des Materials C45, C55, GG15, GG25

Erstellung der CAD Zeichnung

Fertigung eines Gusswerkzeuges oder Zuschnitt aus Rohmaterial
Drehen und Bohren mittels modernster CNC-Fertigung
Endkontrolle

Anfertigung von Ringbelagen

1) Bestimmung des Reibbelag-Materials unter Berticksichtigung von:
a) mittlerem dyn. Reibwert p (Trocken- oder Nass-Lauf), b) Temperaturbereich,
c) Einsatz- und Beanspruchungsbereich, d) Dichte, e) Verschlei, f) Zugfestigkeit
2) Vermessung des Ringbelages und Erstellung der CAD Zeichnung
3) Fertigung mittels Wasserstrahl-, Dreh- oder Stanz-Technik
4) Bohren und Versenken der Nietlocher
5) Endkontrolle




Aufarbeitung

Bremsscheiben mit Reibmaterialien
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Fertigung von Bremsscheiben mit Reibmaterialien

)
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Vermessung der Bremsscheibe, Ermittiung des Tragermaterials, Erstellung der CAD Zeichnung
Fertigung des Bremsscheiben-Trégers mittels Laserschnitt, CNC Stanzung
Entgraten, anschlieBendes Bohren und Nieten
Schweien mittels MACK oder Laser-SchweiBtechnik
Pragen des Tragers der Bremsscheibe
Bestimmung des Bremsbelag-Materials (Papier, Sinter, Carbon, Teflon oder Organische Zusam-
mensetzung) unter Beriicksichtigung von:
a) Mittlerem dynamischen Reibwert p (OI- oder Trockenlauf)
b) Einsatz- und Beanspruchungsbereich
c) Temperaturbereich
d) Dichte
e) Verschleil
f) Zugfestigkeit
Vorbereitung des Tragers, Oberflachenbearbeitung durch Sandstrahltechnik
Klebung, Verpressung, Vernietung des Tragers mit dem Reibmaterial
Aushartung im Ofen
Schleifen und Drehen der Bremsscheibe auf die geforderte Gesamtstérke

11) Lackierung und Beschriftung
12) Endkontrolle




Aufarbeitung

Veredelung von Bremsbeldgen diverser Applikationen

1) Vermessung des Bremsbandes bzw. der Bremsplatte
2) Bestimmung des Materials (organisch gepresst/gewalzt, gesintertes Material, gewebte Bremsbelage
aus einer Platte oder Bandmaterial) unter Beriicksichtigung von:
a) Mittlerem dynamischen Reibwert p (Ol- oder Trockenlauf)
b) Einsatzbereich (Vernietung oder Verklebung) und Beanspruchungsbereich
c) Temperaturbereich
d) Dichte
e) Verschleily
f) Zugfestigkeit
3) Erstellung der CAD Zeichnung
4) Herstellung des Fertigungsstiickes mittels Wasserstrahl-, Dreh-, Stanz- oder Schleiftechnik,
als auch Techniken des Frasens oder Schneidens
Bohren und Versenken von Nietléchern
Hérten auf Radius
Beschriftung
Endkontrolle
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Aufarbeitung

Anfertigung von Radbolzen

1) Vermessung des Radbolzens, Bestimmung von Material und Harte, Erstellung der CAD Zeichnung
2) Herstellung mittels CNC Fertigung und Drehtechnik unter Berticksichtigung von:

a) Gewinde, b) MaBgenauigkeit des Schraubensitzes, c) Kegelbund, Kugelbund, Flachbund
3) Oberflachenbehandlung
4) Endkontrolle

Anfertigung von Bremstrommeln

1) Vermessung der Bremstrommel, Material-Bestimmung (z.B. perlitischer Grauguss: Werkstoff GG 25
nach DIN 1691), Erstellung der CAD Zeichnung unter Berlicksichtigung von:
a) Harte, b) Konservierung, c) Pal- und Montagefahigkeit (Nabenpassung, Bremsflachendurch-
messer, Bohrbild, Radnabensitzflache, Mittenversatz, Oberflachenrauheit)

2) Fertigung eines Gusswerkzeuges oder Zuschnitt aus Rohmaterial

3) Drehen und Bohren mittels modernster CNC-Fertigung, 4) Endkontrolle

Anfertigung von Trommelbremsbelagen

1) Vermessung und Material-Bestimmung, Erstellung der CAD Zeichnung unter Berlicksichtigung von:
a) mittlerem dyn. Reibwert p (OI- oder Trockenlauf), b) Temperaturbereich, c) Dichte, d) VerschleiB,
e) Zugfestigkeit, f) Beanspruchungs- und Einsatzbereich (Vernietung oder Verklebung)

2) Werkzeugfertigung fiir Rohteil-Herstellung oder Zuschnitt auf MaR aus Vormaterialien

3) Schleifen auf inneren/auleren Radius, Anfasen der Enden, Bohren/Versenken von Nietlochern

4) Harten auf Radius, abschlieBende Beschriftung, 5) Endkontrolle




Aufarbeitung

Uberholung von Druckluftteilen

1) Prifung des Zustandes, Demontage

2) Reinigung des Innenteils sowie Test von Gehause, Flansch und Gewinde
3) Montage des Zylinders mit neuen Manschetten

4) Lackierung

5) Endkontrolle

Anfertigung von Bremswellen

1) Vermessung der Bremswelle, Material-Bestimmung (Schmiedeteile, Stangenmaterial, Schalenhart-
oder hartbaren Spezialguss), Erstellung der CAD Zeichnung

2) Herstellung mittels CNC Fertigung und Drehtechnik unter Beriicksichtigung von:
a) Endstlicken (Flachnocke, S Nocke), b) Lange, c) Verzahnung, d) Nuten

3) Hartung der Endstiicke, Verzahnung und Nocke durch Induktionshérten oder Einsatzharten

4) Endkontrolle

Anfertigung von Bremssatteln

1) Vermessung, Bestimmung von Material und Dichtmanschetten (Bremsfliissigkeit oder Mineraldl)

2) Erstellung der CAD Zeichnung unter Beriicksichtigung von:
a) Kolbenanzahl, -durchmesser, -material (Beschichtung), b) Laufflache-MaRen, c) Hub/Volumen,
d) Bremsscheibenstarke, e) Anschliissen fiir Bremsleitungen/Entliifter, f) Befestigungsléchern

3) Herstellung mittels CNC Fertigung, Drehtechnik, Bohren und Honen

4) Oberflachenbehandlung (KTL Beschichtung, farbig eloxiert), Montage der Einzelteile, 5) Endkontrolle




Aufarbeitung

Erneuerung von bremshydraulischen Zylindern

1) Prifung des Zustandes, Demontage, Reinigung
2) Aushonen des Zylinders und Testen von Gehause, Flansch und Gewinde
3) Montage des Zylinders mit neuen Manschetten, ggf. Anfertigung neuer Kolben
4) Lackierung und Montage
)

5) Endkontrolle

Fertigung von bremshydraulischen Zylindern

1) Zylinder-Vermessung (Rad-, Hauptbrems-, Kupplungszylinder, Bremskraftverstarker, Bremssattel)
2) Bestimmung von Material und Dichtmanschetten, Erstellung der CAD Zeichnung
3) Herstellung mittels CNC Fertigung, Drehtechnik, Bohren und Honen unter Beriicksichtigung von:
a) Kolbenanzahl, -durchmesser, -material (Beschichtung), b) Laufflachen-Male, c) Hub /Volumen,
d) Anschliissen fiir Bremsleitungen/Entliifter, e) Befestigungslocher
4) Oberflachenbehandlung (KTL Beschichtung, farbig eloxiert), 5) Montage, 6) Endkontrolle

Fertigung von Manschetten

1) Manschetten-Vermessung (Nutring, Topfmanschette, Schutzkappe, O-Ring, Vierkant-Ring, Balgdichtung)

)
2) Bestimmung des Materials (EPDM, NBR)
3) Erstellung der CAD Zeichnung
4) Fertigung
5) Endkontrolle




Aufarbeitung

Bremsschlauche und Leitungen
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Fertigung von Bremsschlauchen

1) Vermessung des Bremsschlauches und Bestimmung des Materials
2) Erstellung der CAD Zeichnung

3) Fertigung der Endstiicke

4) Zuschnitt des Schlauches und Verpressung der Endstlicke

5) Endkontrolle

Fertigung von Bowdenziigen

1) Vermessung von Seil und Armaturen

2) Erstellung der CAD Zeichnung unter Beriicksichtigung der Anwendung (Bowdenziige, Schaltzlige,
Gasziige, Kupplungsseile, Bremsseile auf Zug, Betatigungszlige auf Zug und Druck)

3) Fertigung der Endstlicke mittels Drehtechnik

4) Zuschneiden von Seele und Hiille auf Lange

5) Verpressen der Anschliisse mit Seil und Hiille, 6) Endkontrolle




Aufarbeitung

Uberholung von Kupplungsscheiben und kompletten Kupplungen*

1) Vollstandiges Zerlegen der Scheiben, Reinigen, Sandstrahlen und Lackieren

2) Auftragen des Reibbelages, Einsatz von qualitativen Belagen (Raybestos/Valeo)
3) Richten, Wuchten, Zentrieren

4*) Prifen und ggf. Austauschen der Hebel, Federn, Naben, usw.

5%) Schleifen der Anpressplatte

6*) Zusammenbau, Einstellen, Wuchten (alle Arbeiten nach OE-Spezifikation)

4-6*) komplette Kupplungen (mit Mitnehmerscheibe, Ausriicklager, Druckplatte)
1-3) Kupplungsscheiben mit verwendungsfahiger Nabe

Aufbereitung von Wasserpumpen

1) Analyse des Zustandes, Demontage,

2) Reinigung (Sandstrahlen und Konservieren)

3) Test von Gehéause, Flansch, Fliigelrddern, Gewinde (Beheben von Rissen, Verschleil, Schlag und
Fehlern am Passungssitz, ggf. Nachschneiden der Gewinde)

4) Lackierung

5) Montage und Endkontrolle




Aufarbeitung

Lichtmaschinen-Instandsetzung

1) Vollstandige Demontage in einzelne Baugruppen
2) Fachgerechte Reinigung und Oberflachenbehandlung
3) Funktionspriifung der jeweiligen Komponenten
Riemenscheibe: Test der Riemenscheibenlaufflache auf Abnutzung und Schiagstellen
Liifter: Untersuchung der Liifterrader auf Schlagstellen und Rundlauf
Antriebslagerschild: Prifung der Walzlagersitze und Ersatz der Walzlager
Léufer: Test auf Masseschluss, Uberdrehen von Schleifring bzw. Ersatz bei Mind.maR-Unterschreitung
Sténder: Leistungstest, Windung- und Masseschluss
Diodenplatte mit Dioden: Priifung der Dioden in Durchlass- und Sperrrichtung
Schleifringlagerschild: Priifung der Walzlagersitze
Elektronischer Feldregler: Funktionsprifung, Kohleblrsten-Ersatz bei Mind.maR-Unterschreitung
4) Montage und Endkontrolle

Instandsetzung von Anlassern
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Vollstandige Demontage in einzelne Baugruppen

Fachgerechte Reinigung und Oberflachenbehandlung (Fetten nach Erstausristungs-Richtlinie)
Funktionsprifung von Antriebslager, Ritzel und Freilaufgetriebe (Ersatz von Lagerbuchsen, Rollen,
Federn), Einriickhebel, Planetengetriebe und Nadellager

4) Sichtung des Relais (Anker, Schalterdeckel, Spulen) sowie Rundlauf-Priifung von Ankerpaket und
Kollektor (Ersatz von Lagerbuchsen)

Masseschlussprifung des Polgehauses mit Wicklung (entsprechender Ersatz der Kohlebiirsten)
6) Montage und Endkontrolle
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Aufarbeitung
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Anfertigung von Gasfedern (von 50 bis 10.000 Newton) und StoRdédmpfern

1) Vermessung der Gasfeder bzw. des StoRdampfers und Berechnung der Kraft (Nm)
2) Fertigung von Gehause und Kolbenstange

3) Montage

4) Befiillung mit einem Gasolgemisch bzw. Ol

5) Endprifung

Fertigung von Gasdruckfedern, Gaszugfedern, blockierbare Gasfedern, Doppelhubgasfedern, Olbremsen
und Anschliissen z.B. Auge, Gabelkopf, Winkelgelenk usw.

Produkt-Kataloge

Ersatzteile fir Traktoren und Anhanger
Ersatzteile fir Pkw-Anhanger

Ersatzteile fir Bau-Fahrzeuge

Ersatzteile fir Kran-Fahrzeuge

Ersatzteile fiur Kommunal-Fahrzeuge
Ersatzteile fur Stapler-Fahrzeuge
Ersatzteile fir Lkw-Fahrzeuge

Ersatzteile fir industrielle Bremsen
Ersatzteile fir Volkswagen Klassiker Kafer




NB
PARTS

\

Ersatzteile | Fertigung | Aufarbeitung

Aufarbeitungsantrag

Stk. Stk. Stk.
~ Bremsbacke ___ Bremsklotz __ Bremsband
_ Bremsscheibe ~ Nassbremsscheibe ___ Ringbelag
~ Bremstrommel __ Trommelbremsbelag ___ Bremsbelag
~ Bremszylinder ~ Bremssattel __ Bremswelle
~ Druckiuftteil ___ Radbolzen _ Fedem
~ Bremsschlauch ___ Bremsleitung _ Manschetten
__ Kupplungsscheibe _ Kupplung komplett _ Wasserpumpe
~ Lichtmaschine _ Anlasser _ Ankerbleche
~ StolRdémpfer _ Gasfeder ||

Sonstiges:

Ihre Fahrzeug-Angaben:

Antrag Lieferung
~ Auftragserteilung ___ Standard Rickversand
Kostenvoranschlag _ Express Riickversand

Ihre Kunden-Angaben

Firma: Land:
Ansprechpartner: Telefon:
Strale: Fax:
PLZ/Ort: E-Mail:

Ort, Datum Unterschrift

Lieferung auf Grundlage der AGBs, Stand 01.01.2008,
Handelsregisternr.. HRB 6248, Register: Amtsgericht Bamberg, USt-ID-Nr.: DE 263 015 356
NB PARTS GmbH, Hochstadter Strale 34, D-91325 Adelsdorf , Tel. 09195 92 19 50, Fax 09195 92 19 520 , www.nb-parts.de, info@nb-parts.de




Ersatzteile

NB PARTS GmbH
Hochstadter Strale 34
D-91325 Adelsdorf

Telefon 09195 92 19 50
Telefax 09195 92 19 520
E-Mail info@nb-parts.de
www.nb-parts.de
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