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From 1911 to the
next millennium

Johannes Wilhelm Hofmann found-
ed his "electrical apparatus factory"
in Radebeul near Dresden in 1902,
which laid the foundation stone for
today's oldest manufacturer of elec-
trical fittings in the world. The com-
pany positioned itself as a full-range
supplier of products for connecting
electrical conductors with compre-
hensive production and technology
coverage at an early stage. Qur cus-
tomers have always profited from
the technical excellence acquired
through our decades of experience
and research and development.

Von 1911 bis in
das nichste Jahrtausend

Im Jahr 1902 griindete Johannes Wilhelm
Hofmann in Radebeul bei Dresden
seine ,Fabrik elektrischer Apparate”. Der
Grundstein fir den &ltesten Hersteller
von Elektroarmaturen war damit weltweit
gelegt. Mit der Fertigung von Produkten zum
Verbinden elektrischer Leitungsdréhte posi-
tioniert sich das Unternehmen bereits friih-
zeitig als Komplettanbieter mit umfassender
Fertigungs- und Technologietiefe. Heute wie
damals profitieren die Kunden von unserer
technischen Kompetenz durch jahrzehn-
telange Erfahrung sowie Forschungs- und
Entwicklungsarbeit.






Forged components

The forged aluminum covers for
wedge-type tension clamps are pro-
duced on a Lasco spindle press. An
SPS control system stores the forging
parameters of the parts and controls
the impact energy of up to 6,300 kN.
The built-in forge dies are heated to
a temperature of 250 - 300 °C by
heated worktables. The blanks are
preheated in a gas-fired continuous
pusher furnace.

Warmpressen von
Komponenten

Die Schmiededeckel aus Aluminium fur
Keilabspannklemmen werden auf einer
Lasco-Spindelpresse gefertigt. Eine SPS-
Steuerung ermdglich dabei eine teilebezogene
Speicherung der Schmiedeparameter und die
Regelung der Schlagenergie von bis zu 6.300
kN. Die eingebauten Schmiedegesenke wer-
den durch beheizbare Arbeitstische auf eine
Temperatur von 250 - 300° C erwdrmt. Die
Vorwadrmung der Rohlinge erfolgt durch einen
mit Gasgemisch befeuerten DurchstoBofen.






KANBAN production
of vibration dampers

After receipt of the order in KANBAN
production, the aluminum clamp
bodies are pressed onto the damper
cable on a special machine and then
tested. Clamp types for cable diam-
eters of 8-52 mm are pressed with
an adjustable pressing force of up to
25 t. Pressing on the damper weights
is followed by a 100 % check of the
pull-off force at values up to 5,000 N
as stipulated by the standard.

KANBAN - Fertigung
von Schwingungsdampfern

Auf einer Spezialmaschine werden die
Aluminiumklemmkérper nach Auftragseingang
in KANBAN-Fertigung mit dem Dédmpferseil
verpresst und anschlieBend stiickgepriift. Bei
einer regelbaren Presskraft bis 25t, werden
Klemmtypen fiir Seildurchmesser von 8-
52mm verpresst. Nach dem Aufpressen der
Dampfermassen erfolgt eine 100 %-Priifung
der Abzugskraft mit den in der Norm gefor-
derten Werten bis 5.000N.
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Machining

The components for spacer damp-
ers for 4-conductor bundles are
machined on a BC40 CNC machining
center with a 24-slot tool magazine.

The rotating clamp swivels by 360°,
which makes it possible to machine
the workpieces from all sides. The
provision of two worktables reduces
the machining times.

Spanende
Bearbeitung

Die Bearbeitung der Komponenten fiir 4er-
Biindel-Feldabstandhalter erfolgt auf einem
CNC-Bearbeitungszentrum BC40 mit 24
Werkzeugpldtzen im Magazin.

Der Wendespanner schwenkt dabei um 360°,
wodurch eine Bearbeitung der Werkstiicke
von allen Seiten méglich ist. Durch die
Ausrlistung mit zwei Arbeitstischen werden
die Taktzeiten bei der Bearbeitung verkirzt.
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Helical fittings are produced on a
forming machine. The wire is trans-
ported through the nose end at
a forming speed of 20-30 m/min

using eight adjustable drive rollers. /;/"
The machine can process wires with ' ;/
diameters of up to 10 mm. The twist (
is adjustable.

Spiralfertigung

Spiralarmaturen werden auf einer Form-
maschine produziert. Mittels acht verstell-
barer Antriebsrollen wird der Draht mit einer
Formgeschwindigkeit von 20-30 m/min durch
die Formduse transportiert. Dabei kdnnen
Drahtstdrken von bis zu 10 mm Durchmesser
verarbeitet werden. Die Schlagldnge kann
variabel eingestellt werden.
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Parts subject to a tensile load are
given a 100 % tension test at half
nominal load as specified by EN
61284. A random sample check of
the surface finish is made at the
same time.

The preassembly of overvoltage pro-
tectors is followed by a 100 % check

of dimensions. The protector inserts |
diodes are screwed to the CuNi ter-
minals in the preassembly stage.

Qualitatssicherung

Zugbeanspruchte Teile werden bei einer
100% Zugpriifung mit halber Nennlast laut
EN 61284 stiickgepriift. Gleichzeitig erfolgt
dabei eine Stichprobe der Oberflache.

Die Vormontage von Durchschlagsicherungen
erfolgt mit einer anschlieBenden 100%igen
MaBpriifung. In der Vormontage werden die
Sicherungseinsitze | Dioden mit den CuNi-
Anschliissen verschraubt.
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Machining and riveting

Components for contact wire steady
arms are produced on a CNC machin-
ing center with a 22-tool magazine.

The contact wire steady arms are riv-
eted in a hydraulic press under con-
trolled pressure. This prevents defor-
mation of the rectangular profile and
the clamp holder and ensures that
the rivet heads are formed according
to the standard.

Spanende Bearbeitung
und Vernietung

Komponenten fir Fahrdrahtseitenhalter wer-
den auf einem CNC-Bearbeitungszentrum mit
22 Werkzeugen im Magazin gefertigt.

Das Vernieten der Fahrdrahtseitenhalter
erfolgt auf einer hydraulischen Presse mit
kontrolliertem Pressdruck. So wird eine
Verformung des Rechteckprofils und des
Klemmenhalters ausgeschlossen und eine
normgerechte Ausformung der Nietkdpfe
gewadhrleistet.






Thermal cutting

String accessory parts of steel, alu-
minum, high-grade steel or cop-
per are cut on a CNC thermal cut-
ting machine. The machine offers a
choice of autogenous cutting and
plasma cutting and can cut sheets
with thicknesses of up to 120 mm
(steel) and 250 mm (aluminum). The
cutting shape is produced on a CAD
workplace and transferred to the
machine.

Brennschneiden

Auf einer CNC-Brennschneidanlage werden
Kettenzubehorteile aus Stahl, Aluminium,
VA-Stahl oder Kupfer geschnitten. Dabei
kann zwischen den Verfahren autogenes
Brennschneiden und Plasmaschneiden
gewahlt werden.

Bleche kdnnen bis zu einer Starke von 120 mm
(Stahl) und 250 mm (Aluminium) verarbeitet
werden. Die Schneidkontur wird auf einem
CAD-Arbeitsplatz erstellt und auf die Anlage
ubertragen.



17



R

WAL

LA

-

Aluminum welding

Aluminum alloys for switchgear fit-
tings are welded on a transistorized
MIG/MAG welding unit with micro-
processor control. The innovative air-
cooled power unit with extremely
fast regulation using a special
switching controller creates out-
standing welding properties.
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Schweil3en von
Aluminium

Das SchweiBen von Aluminium-Legierungen
bei Armaturen fir Schaltanlagen erfolgt auf
einem transistorierten MIG/MAG-SchweiB-
gerat mit Mikroprozessorsteuerung. Durch
das neuartige luftgekiihlte Leistungsteil mit
extrem schneller Regelung durch besondere
Schaltreglertechnik ergeben sich hervorra-
gende SchweiBeigenschaften.
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