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VORWORT

LIEBE LESERINNEN
UND LESER,

zur Zeit werden wir alle mit groBen
Herausforderungen wie dem Ukraine
Krieg, der Energieknappheit, tiefgrei-
fenden Lieferengpédssen, Rohstoffman-
gel, rasantem Preisanstieg und Fach-
kraftemangel konfrontiert. In meinem
Berufsleben gab es noch nie so viele
Herausforderungen konzentriert in kur-
zer Zeit. Trotz dieser Unsicherheiten
blicken wir optimistisch in die Zukunft.
Eine zukinftig gute Auftragslage und
unser Wissen um die Innovationskraft,
technische Kompetenz und anhalten-
de Relevanz des deutschen und euro-
paischen Werkzeug- und Formenbaus
stimmt uns trotz der genannten Heraus-
forderungen positiv.

FUr unseren Anspruch, wie bisher ein
verlasslicher Partner an lhrer Seite zu
sein, stehen dabei unsere weitreichen-
den Investitionen, damit unser traditi-
onsreiches Familienunternehmen auch

weiterhin den gestiegenen Ansprichen
des heutigen Marktes gerecht wird.
Auch wenn das Jahr 2023 mit einigen
Fragezeichen versehen ist, versichern
wir lhnen einen gleichbleibend guten
Service, geflillte Lager sowie stetige
Unterstitzung bei lhren Aufgaben.

Mit Ihnen zusammen und mit einem tol-
len STRACK-Team als Basis all unseres
Handelns werden wir die jetzigen und
zuklnftigen Herausforderungen ge-
meinsam meistern. Davon sind wir fest
Uberzeugt.

Viel SpaB beim Durchblattern und Le-
sen wiinscht Ihnen

Adee A L7

Michael Lang
Geschéftsfuhrer




ENDLICH WIEDER MESSE!

PRASENZ VOR ORT

Mit vielen Ausstellern und zahlreichen
Fachbesuchern aus verschiedenen L&n-
dern waren die Kuteno und die K-Messe
in Dlsseldorf in dem vergangenen Jahr
wieder Mittelpunkt des deutschen und
europaischen Werkzeug-, Modell- und
Formenbaus. Wir nutzten erneut die
Gelegenheit unser umfangreiches Sorti-
ment an innovativen und standardisier-
ten Loésungen fur den Werkzeug- und
Formenbau zu prasentieren und unser
Konzept ,THINK. TECH. STRACK.“ zu

verdeutlichen. Frank Amende, unser Ver-
triebsleiter, war vor Ort: ,Die Messen wa-
ren gut besucht. Wir hatten viele interes-
sante Gesprache mit Unternehmen aus
aller Welt“, resiimiert er. ,Besonders un-
ser Konzept, nicht nur Standardlésungen
sondern auch auf Sonderanfertigungen,
Produktmodifikationen und flexible An-
passungen anzubieten, fand groBen An-
klang. Auch die Resonanz aus Mérkten,
die fur uns und unsere Branche eine gro-
Be Relevanz besitzen, war sehr positiv.”




GEBAUT FUR
DEN KLEINEN RAUM

MINISCHIEBER FUR FOLGEVERBUNDWERKZEUGE

Mit dem Minischieber SN5630 prasen-
tieren wir die neueste Entwicklung fir
kleinere und mittlere Folgeverbundwerk-
zeuge in der Stanztechnik. Die kleine
und effiziente Bauform geht auf aktuelle
Marktanforderungen fir engste Einbau-
verhaltnisse ein und vermeidet unnétige
und kostentreibende Leerstufen.

Die grundlegendste Anforderung bei
der Herstellung von Folgeverbundwerk-
zeugen sind fertigfallende Bauteile. Bei
diesem Prozess hat es sich bewahrt,
dass man vom Coil das Material einem
Folgeverbundwerkzeug zufuhrt. Hier-
bei handelt es sich um eine Arbeits-
folge von verschiedenen Operationen
wie Schneiden, Stanzen, Biegen oder
Ziehen. Das Ziel ist ein am Ende fer-
tigfallendes Produkt zu erhalten. Dabei
kommt es haufig vor, dass seitliche Bie-
geoperationen erfolgen mussen.

Um dieser Herausforderung effektiv zu
begegnen hat unser Entwicklungsteam

mit dem Minischieber SN5630 eine
funktionale Lésung entwickelt, die vor
allem im Bereich der kleineren Folge-
verbundwerkzeuge eingesetzt werden
kann. Dieser verfligt Gber eine kompak-
te Bauform in nur 20/30 mm Breite und
besitzt, wie die bereits bestehenden
GroBschieber, eine Rickstellfeder, eine
Anschlagddmpfung bei hohen Hubfre-
quenzen und einen Aktivriickzug. Die

o 20/30 mm
Minischieber SN5630

fur Folgeverbundwerkzeuge

A)/SO mm

prismatisch ausgelegte Fihrung ist
hierbei selbstzentrierend und zur Op-
timierung der Standzeit ist der Schie-
berschlitten zuséatzlich mit einer harten
DLC-Schicht versehen. Exakt gefertig-
ten AbmaBe und die Passfedernut er-
6ffnen dem Konstrukteur aus verschie-
denen Einbauoptionen mit sauberer
Abschulterung und Positionierung.

Ergénzend verfligt der Schieberkdrper
Uber eine Passtasche zur préazisen Auf-
nahme von Werkzeugen oder Fllschie-
bern, welche von der Rickseite ver-
schraubt werden kann und damit leicht
zugéangig ist.

Mit den zur Verfligung gestellten
CAD-Daten kann der neue Schieber,
der primar fir kompakte Folgeverbund-
werkzeuge entwickelt wurde, einfach
in die individuelle Anwendung ein kon-
struiert werden, um so kostenintensive
Leerstufen zu vermeiden.
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IMMER IN
BEWEGUNG

FIRMENLAUF 2022

Auch beim 18. AOK Firmenlauf unter dem Motto "Aktiv werden fiir das Betriebsklima"
im August waren wir wieder in Lidenscheid mit einem tollen Team am Start. Die STRACK

Mitarbeiter verbrachten bei gutem Wetter und sommerlichen Temperaturen gemeinsam
einen sportlichen Abend.




MEHR FLEXIBILITAT ERZIELEN

Der GroBschieber Z42100 begleitet effizient den Werkzeugbauprozess von der Konstruktion bis zur Anfertigung

SCHIEBER FUR GROSSFORMEN ERHOHT DIE FLEXIBILITAT

Der vorgefertigte GroBschieber 242100
ermdéglicht iiber eine flexible Varian-
tenauswabhl die passende Ausfiihrung
fur verschiedenste Konstruktionen,
auch auBerhalb des Standards.

Um neben den Standardvarianten fle-
xibel agieren zu kdnnen, haben wir die
Mdglichkeit geschaffen, mit Hilfe einer
Variantenkonstruktion den neuen GroB3-
schieber Z42100 an unterschiedliche
Anforderungen in MaB und Ausfihrung
anzupassen. Entwickelt wurde zunachst
ein Standardprogramm, welches in den
Breiten von 100-180 mm und in den
Héhen von 80-120 mm bereits in ver-
schiedenen Ausflihrungen erhéltlich ist.
So bieten die Ausfihrungsvarianten be-
reits in den StandardgréBen zahlreiche
Kombinationsmdéglichkeiten wie einfach
gerade Schieber, mit 20° Druckflache
oder Schréagséulenbohrung als auch
die Optionen fiur eine Druckplatte, eine

Montageplatte oder bereits vorgefertig-
te Kuhlbohrungen. Eine ausgekligel-
te Variantenprogrammierung lasst zu,
dass wir auf unseren hochmodernen
Fertigungslinien auch LosgréBe ,1“ in
Sonderabmessungen fertigen kdnnen.
Hierzu gibt es im Webshop die Mdglich-
keit, neben den drei Standardmateriali-
en 1.2343, 1.2767 und 1.2311 mit wei-
teren 16 Parametern sich das Produkt
fur die eigenen Bedirfnisse optimal
anzupassen. Dies kann als CAD-Datei
in die eigene Konstruktion eingebunden
und gleichzeitig so gefertigt werden.
Auch bei Sonderabmessungen kon-
nen so ginstige Preise bei optimierten
Fertigungszeiten gewéhrleistet wer-
den. Der neue GroBschieber verfugt auf
der Unterseite Uber eine Verbohrung
far ein Nullpunktspannsystem, um die
weitere Bearbeitung schnell und kos-
tenglinstig auf den eigenen Maschinen
zu komplettieren. Dies macht den neu-

en GroBschieber flir Formen zu einem
hoéchst flexiblen Bauteil, wodurch selbst
komplizierteste Anwendungsszenarien
realisiert werden kénnen. Diese Son-
dernormalien mit LosgréBe "1" sind so-
mit keine bloBe Zukunftsvisionen mehr
sondern schon jetzt eine kostengunsti-
ge Realitat.

Hier geht es zu unserem
GroBschieber Produktvideo:

Film ab!




AUSLANDSMESSEN
UND VERANSTALTUNGEN 2022

PRASENZ WELTWEIT

Als Ansprechpartner sind wir auch weltweit présent und gehen in den direkten Kunden-
kontakt: Ob in Frankreich, Tlrkei oder in Brasilien, unsere Mitarbeiter stehen unseren
Kunden und Partner mit ihrer fachlichen Kompetenz vor Ort beratend zur Seite.

PLASTEURASIA
NOVEMBER
TURKEI
MACHTECH &

INNOTECH

'“DJ'L'JE,\’IfPO SEPTEMBER

e BULGARIEN

() ([ ) () ([ ) ([ ) ([ )

FRANCE MESCPE MOLDPLAS
INNOVATION JUNI NOVEMBER
PLASTURGIE ITALIEN PORTUGAL

APRIL
FRANKREICH




GEMEINSAM VORAN

Nach fast drei Jahren virtuellem Austausch durften wir
dieses Jahr unsere auslandischen Partner wieder vor
Ort begriBen. Zur diesjahrigen Vertreterkonferenz, die
in Lidenscheid stattfand, erwarteten unsere Partner
zwei Tage Weiterbildung, Schulungen tber aktuelle In-
novationen und Informationen tber Neuheiten und ge-
genwartige Konzepte. Am Abend tauschten wir dann
bei einem gemitlichen Beisammensein Erfahrungen
aus, um anschlieBend im Casino gemeinsam unser
Gliick zu versuchen.

EXPORTTAGUNG
EIN KOLLEKTIVER ERFAHRUNGSAUSTAUSCH




ERFOLGREICHER

WORKSHOP ey Fastems

. AL LT
[ —— l
! e

Fastems

Tiefe Einblicke in die Automatisierung gab es vor Ort

PARTNERSCHAFTLICHE ZUSAMMENARBEIT

Im April trafen sich Interessierte und Kunden unseres Partners Fastems Systems GmbH in Lidenscheid. In einem gemeinsamen
Workshop mit anschlieBender Besichtigung unserer flexibel automatisierten Fertigung zeigten wir, weshalb sich die Investition
in Automatisierung und Digitalisierung lohnt und maBgeblich zu einer Effizienzsteigerung in der Produktion beitragen kann. Es
waren spannende Stunden, mit vielen Informationen, Gesprachen, Anregungen, Tipps und Einblicken in die automatisierte Zer-
spanungspraxis.




@SWB Schmedthenke

POWERMAX®

Das PowerMax® Schieberprogramm ist op-
timal auf die hohen Kréafte- und Qualitats-
anforderungen in der Automobilindustrie
ausgerichtet und bietet gleichzeitig jedem An-
wender mit einer groBen Auswahl an Sonder-
I6sungen hohe Flexibilitat in der Konstruktion.
Das weltweit einzigartiges Flhrungskonzept
mit hohen Ruckzugskréaften zeigt sich in un-
serem PMOK, PMOKL und PMOL.

Klein und
SUPERKRAFTIG.

NEUE VERSION FUR MEHR FLEXIBILITAT

Die stetige Verbesserung des effizienten Produktionsablaufs
steht im Fokus des heutigen Werkzeugbaus. So haben auch wir
konsequent unser PowerMax® Produktprogramm Uberarbeitet
und an die Markt- und Kundenbedtirfnisse angepasst. Dies zeigt
sich in der neuen Version V04, die momentan erfolgreich auf dem
Markt ist und fir noch mehr Flexibilitat und Kontinuitat steht. In
der aktuellen Version stehen dem Anwender einige Neuerungen
an der bewahrten Serie zur Verfligung. So wurde die Durchgén-
gigkeit der neuen Features in allen Baureihen angepasst. Die

Unterscheidung der Versionen Basis, Medium und Premium
fallt zur Vereinfachung weg und wurden in die Serien Standard
PMO und PMOK als auch in die Lightversion PMOL und PMO-
KL integriert. Die optional erhéaltlichen Sensoren ermdglichen
eine stetige Positionsiiberwachung fur mehr Sicherheit in der
Produktion. Gleichzeitig wurden Handling, Flexibilitdt und Ein-
bauvarianten so gestaltet, dass sowohl dem Konstrukteur als
auch dem Werkzeugmechaniker einige Optionen zur besseren
Positionierung im Werkzeug zur Verfligung stehen.

@SWB Schmedthenke




WISSEN IST MACHT

TRAIN.TECH.STRACK.

Die Normalien-Akademie.

Um lhnen zu jedem Zeitpunkt als verlasslicher Partner zur Seite zu
stehen, bieten wir seit einiger Zeit kurze und informative Webinare
an, die jederzeit abrufbar sind.

kostenlosen

Hierbei werden Anwendungsmdglichkeiten und Einsatzgebiete
verschiedener Produkte und Produktgruppen thematisiert, wel- WEBINAREN

che lhnen und Ihrem Unternehmen helfen.

STRACK 10 JAHRE 25 JAHRE
GRATULIERT! MARCUS GEDUTTIS MICHAEL SEEFELDT
Eintritt: 16.01.2012 Eintritt: 01.03.1997

Wir gratulieren und bedanken uns
bei unseren Mitarbeitern, die seit vielen
Jahren zur STRACK Familie gehdren.

DANIELA KLUTING
Eintritt: 01.09.2012

HERZLICHEN DANK
& GLUCKWUNSCH!




FUR GROSSE
HERAUSFORDERUNGEN

PowerMax® Normschieber im Werkzeug verbaut

NORMALIEN FUR DEN GROSSWERKZEUGBAU

Das umfangreiche Sortiment an stan-
dardisierten Lésungen fir den GroB-
werkzeugbau umfasst Anbauteile, die
die Normen von Automobilherstellern
berlcksichtigen. Dazu zahlen unter-
schiedliche Ausfihrungen von Einwei-
sern oder Varianten mit Endlagekontrol-
le, die Gasdruckfeder Abstreifereinheit
"Nitro Strip", verschiedene Schneid-
und Prageelemente sowie ein umfang-

reiches Tragelementeprogramm. Die
Vorpositionierung der Platine gehort
zu den Grundvoraussetzungen fir eine
stabile Produktion. Zur verschleiBarmen
Bearbeitung hochfester Bleche bieten
wir gehartete Ausfihrungen. Speziell
konzipierte Gasdruckfedern sowie eine
Abstreiferbuchse, die nach Kundenda-
ten mit bearbeiteter Innen- und AuBen-
kontur bezogen werden kann, stellen

Hier geht es
zum Prospekt

die hohe Kraft und
individualisierte An-
passung ins Werk-
zeug zu Beginn des
Schneidprozesses
sicher. Diese Vor-
teile nutzt jetzt auch
der Automobilkonzern VW, bei dem wir
mit unserer Entwicklung gelistet sind.

NORMALIEN FUR DEN
GROSSWERKZEUGBAU

STANDARD PARTS FOR
THE LARGE TOOLMAKING

PIECES DE STANDARD POUR
DES OUTILLAGES DE TRES
‘GRANDES DIMENSIONS

fodi
Tnc{
NORMALIEN

THINK|
TECH}
STRACK



DATEN SICHERN,
TRANSPARENZ SCHAFFEN,
PRODUKTION OPTIMIEREN




LET IT FLOW

IHRE VORTEILE:

v/ Digitale Uberwachung von Durchfluss,
Temperatur und Druck

v/ Héhere Durchflusskapazitat
v/ Héherer Temperaturbereich
v/ Datenspeicherung und -export

v/ Schnellerer Werkzeugwechsel
durch gespeicherte Daten

v/ Datentransparenz

v Standardschnittstellen

SCHNELLER, PRAZISER, BESSER ...

Wer im Zuge seiner Digitalisierung plant, analoge Messsys-
teme fir Spritzgussmaschinen gegen digitale Durchflussiber-
wachung auszutauschen, dem bietet Flosense eine Menge
Vorteile. Hierbei stehen dem Anwender Echtzeitdaten aus der
Produktion, wie z.B. Druck, Temperatur und Durchfluss zur
Verfligung, die digital mit Sensoren Uberwacht und auf einem
Bildschirm detailliert visualisiert werden. Eine Alarmfunktion

SCHON GEWUSST,
wie Sie lhren SpritzgieBprozess Uberwa-

chen und aus den gewonnenen Daten
Prozessoptimierungen vornehmen kénnen?

TRAIN.TECH.

STRAGK.

Die Normalien-Akademie.

garantiert eine konstante Prozess- und Bauteilqualitadt und
kann entweder ein optisches oder akustisches Signal ausge-
ben oder die SpritzgieBmaschine anhalten. Durch eine neue
Sensorvariante mit einer Durchflussmenge von 0,5-101/min bie-
tet das Flosense-System nun auch die Méglichkeit in sensiblen
Bereichen wie z.B. konturnahen Kiihlungen eine optimale Pro-
zessliberwachung dieser Temperierkreislaufe zu garantieren.

@CODAN Medizinische Polymertechnologie GmbH




DIGITALISIERUNG VON
WERKZEUGDATEN? ABER SICHER!

MIT SMARTEN LOSUNGEN DIE PRODUKTION SICHER OPTIMIEREN

Unser nachster Schritt Richtung Industrie 4.0: Unsere neue Hard- und Softwarel6sung, die kritische KenngréBen in ihrem Un-
ternehmen digital erfasst und im eigenen Unternehmennetzwerk dokumentiert.

Optimierte Abfolge der Auftrdge und automatische Anpassung
bei Anderungen sichern eine effiziente Produktion

WAS IST TiMEanmx

taol information monitoring

TiM by STRACK ist unsere Hard- und Software-L&sung, die vertrauliche, kritische KenngroBen erstmalig digital erfasst. Dabei
arbeitet das TiM nicht cloudbasiert, sondern dokumentiert und speichert die Informationen im eigenen Unternehmensnetzwerk.
Ziel ist es, digitale Daten an Werkzeugen transparent zu erfassen und daraus Schliisse zur Optimierung der Prozesse zu ziehen. So
findet eine effizientere Wartungsplanung statt, um Stillstandzeiten deutlich zu reduzieren.

IHRE VORTEILE:

v Effizientere Wartungsplanung v Steigerung der Produktivitét

v/ Senkung der Wartungskosten v Digitale Dokumentation der Werkzeugdaten

v/ Weniger Stillstandzeiten v/ Datentransparenz Hier geht es zum Erklérvideo




KONSTRUKTIONSTIPP

Gute Aufnahme von Seitenkréften bei verlangerter Fiihrung in kompakter Bauform

MULTIGUIDE SCHIEBER POWERMAX® PMOM

Viele Produktideen stammen aus
Problemstellungen, die in der Praxis
auftreten. So haben wir unsere Pro-
duktionsreihe PowerMax® um den
Multiguide Schieber PMOM ergénzt.
Der neue Schieber ermdglicht es,
auch mit viel Abstand zum Treiber im
Werkzeuginneren eine Bearbeitung
vorzunehmen.

Seit 2008 ist das PowerMax® Norm-
schieberprogramm optimal auf die hohen
Kréfte- und Qualitdtsanforderungen in
der Automobilindustrie ausgerichtet und
bietet gleichzeitig jedem Konstrukteur
mit einer groBen Auswahl an Sonderl6-
sungen eine hohe Flexibilitat in der Kon-
struktion. Wahrend das Standard- Schie-
berprogramm bereits eine Vielzahl von
GroBen und Schieberwinkeln abdeckt, ist
eine individuelle Anpassung an die Werk-
zeugumgebung oft unumgénglich.

Mit dem PowerMax® Multiguide wird
ein neuer Sonderschieber in den Markt
integriert, der den Abfallschacht Uber-
briicken kann und eine Bearbeitung im

Werkzeuginneren ermdglicht, wobei im-
mer noch eine Fihrung zum Werkzeu-
goberteil besteht. Somit ist es mdglich,
auch mit viel Abstand zum Treiber bspw.
ein Loch zu stanzen. Durch seine abge-
setzte Doppelftihrung wird der Hebelarm
fir auftretende Seitenkrafte am aufge-
schraubten Werkzeug deutlich reduziert
und im Schieber aufgenommen. Die ab-
gesetzte Stufenflihrung reduziert bei die-
ser Bauform drastisch die Bauhohe.

Die Bauhohe des PMOM ist sehr gering,
was dem Einsatz dieses Schiebers sehr
entgegen kommt. Anpassungen kdnnen
individuell vorgenommen werden.

Die bewahrten Vorteile der Strack Schie-
ber wie Kompaktheit oder Kraft kommen
auch bei dieser Variante voll zum Zuge.
Somit ist der Weg frei fur lhren Anwen-
dungsfall. Gerne nehmen wir uns |hrer
Konstruktion an und erstellen Ihnen ein
passendes Modell.




NORMALIEN FUR REINRAUME

SAUBERE SACHE

Staub- und keimfrei wird in den einzelnen Klassen von Reinrdumen produziert. Be-
kanntlich ist der Mensch unter diesen Produktionsbedingungen die gréBte Quelle fur die
Einbringung von unerwiinschten Staubpartikeln und Keimen. Speziell fir diese sensib-
len Produktionsbedingungen haben wir flr die Medizin- oder Elektrotechnik und in der
Lebensmittelbranche spezielle Normalien entwickelt. Diese zeichnen sich durch einen
sehr geringen Wartungsaufwand aus, was die Gefahr der Partikel- und Keimemission
deutlich verringert.

THINK PRODUKTE FUR DIE
TECH REINRAUMPRODUKTION
RIENCE PRODUCTS FOR THE

CLEAN ROOM PRODUCTION

PRODUITS POUR LA PRODUCTION
EN SALLE BLANCHE

STRAGKY

NORMALIEN

AUS DER REGION, FUR DIE REGION

Wahrend der Corona Pandemie haben wir mit vier Partnern zusammengearbeitet, um
fur Kunden aus dem medizinischen und dem privaten Bereich kurzfristig Schutzvisiere,
sogenannte Face Shields, herstellen zu kénnen. Das MEDIShield ist aus einem hautver-
tréglichen PP Material mit einer antibakteriellen Einstellung hergestellt und vor allem fir
Krankh&user, Arztpraxen und Altenheime interessant. Um den Umweltgedanken auch
in dieser schwierigen Zeit nicht aus den Augen zu verlieren, wurde eine zweite Variante
geschaffen: das GREENShield. Der Halter dieses Schutzvisiers besteht aus kompos-
tierbarem Material und ist somit 100% abbaubar. Der Vertrieb lauft Gber das medizin-
technische Unternehmen UTK Solution aus Lidenscheid.



SICHERE
ENTFORMUNG

UNSERE KLINKENZUGE

Entformungselemente setzen die Bewegung der Spritzguss-
maschine in gesteuerte Bewegungen der Trennebenen und
Platten um. Die vielfaltigen Anforderungen der immer kom-
plexeren Konstruktionen erfordern angepasste Bewegungs-
ablaufe, welche unser Team in Sonderkonstruktionen von

Klinkenziigen umsetzt.

Kundenspezifische Anfertigungen,
vielféltige Kombinationsmdglichkeiten, Sonderabmessungen
bei allen Varianten — mit einem umfangreichen Repertoire an
Klinkenzligen bieten wir unseren Kunden Vorteile hinsichtlich
Wirtschaftlichkeit und Produktionssicherheit.

SCHALTEN FUR DIE ZUKUNFT

Seit Uber 25 Jahren sind Endschalter Teil unseres Produktange-
botes und finden im Werkzeug- und Formenbau vielféltige Anwen-
dung. Sie geben Gberwachende Funktionen und startende Signale
an die Maschinensteuerung weiter. Erzeugt werden diese Signale
Uber mechanische oder induktive (beriihrungslose) Schalter, wo-
bei sich das umfangreiche Programm an Endschaltern und Zube-

EINFACHER ANS ZIEL

MIT DEN STRACK KONFIGURATOREN

Mit den Produktkonfiguratoren auf der STRACK Homepage finden Sie schnell
und effizient das richtige Produkt fir Ihre individuelle Anwendung. Auf unserer
Webseite www.strack.de kdnnen Sie den richtigen Endschalter fur Ihre passen-

de Anwendung in wenigen Klicks konfigurieren.

Hier geht es zum YT Video
"Team Entformungselemente"

horartikel durch seinen Variantenvielfalt und hochwertigen Kom-
ponenten auszeichnet.




KONSTRUIEREN

LEICHT GEMACHT

WIR VERGROSSERN UNSER ANGEBOT
AN CAD-DATEN IN DEN NORMTEILBIBLIOTHEKEN

Normalienbibliotheken sind aus dem Alltag der Konstrukteure
nicht mehr wegzudenken. Die Nutzung von Normteilen macht
die Konstruktion sowohl schneller als auch flexibler und vermei-
det Fehler. Zusatzlich haben wir zu der bewahrten CADENAS
CAD-Bibliothek das Portfolio weiter ausgebaut. Neben bereits
vorhandenen CAD-Daten wurden nun die Daten fir alle Ent-
formungselemente in die CAD-Systeme CREO PARAMETRIC,
SIEMENS NX und VISI integriert und zukiinftig durch weitere
Normteile stetig erweitert. Die Integration der STRACK Norm-

LT B

- W1

Tasche erzeugen aktiviert

teile direkt ins CAD-System bieten hier zusatzlich Vorteile. So
werden neben den vollparametrischen 3D-Daten auch gleich
die Abzugskdrper mit eingebunden, so dass eine zusétzliche
zeitaufwendige Bearbeitung der Platten und Bauteile entfallt.
Uber Tabellen lassen sich die Normteile an die benétigte GréBe
flexibel anpassen. Dies ermdglicht eine effiziente Arbeitsweise,
zumal zusétzlich bei der Positionierung auch die Abzugskor-
per flexibel mitwandern. Eingebunden in das CAD-System ist
neben den Onlinelésungen auch ein offline Arbeiten mdglich.

Tasche erzeugen nicht aktiviert

UNSERE DATEN IN DEN DIREKT INTEGRIERBARE NORMALIENBIBLIOTHEKEN

IHRE VORTEILE:
v/ Sofortiges Nutzen der Normteile
v/ Zeitsparende und flexible Konstruktion

v/ Schnelle Durchfiihrung von Tatigkeiten in den Bereichen
Werkzeugaufbau und Normteileinbau

v/ Anderung oder Austausch der Normteile sind
ohne zusatzlichen Aufwand mdglich

v/ Direkte Weiterleitung der Daten an die Produktion
zur Be- und Verarbeitung

v/ Automatische Erstellung von Stiicklisten

v/ Verbesserte Qualitat durch Standardisierung von
Konstruktionen

v/ Natives CAD-Programm

v Direktes Einbinden der STRACK Normteilbibliothek in
das jeweilige System mdglich

v/ Schnellere und zeitsparende Konstruktion



BAJONETTVERSCHLUSS STATT
STANDIGES PRATZEN

RUSTKOSTENSENKUNG DURCH SCHNELLERES SPANNEN

Mit unseren Schnellspannsystemen fir
SpritzgieBmaschinen bieten wir unse-
ren Kunden innovative L&sungen zur
Ristkostensenkung und schaffen durch
schnellen und leichten Werkzeugwech-
sel hohe Flexibilitat fir den Anwender.

Mithilfe der Schnellspannsysteme wer-
den Werkzeuge in der SpritzgieBmaschi-
ne schnell und unkompliziert positioniert
und gespannt. Die feste Verbindung der
Systemspannplatten mit dem Werkzeug
erfolgt Uber ein verwindungsfreies Span-
nen mittels schréaglaufender Exzenter.
Das bewahrte mechanische System
flir SpritzgieBwerkzeuge eignet sich fir
Zwei- und Vierholm-Ausfihrungen sowie
fur holmloser SpritzgieBmaschine aller
marktflhrenden Maschinenhersteller.
Die Schnellspannsysteme sind bis zu ei-
ner maximalen SchlieBkraft von 1000 kN
und einem Gesamtgewicht von 1000 kg
einsetzbar. Zudem koénnen sie, je nach
Einspritzart, universell horizontal oder
vertikal eingesetzt werden. Die Schnell-
spannsysteme haben nach Euromap
2 standardmaBig jeweils acht Befesti-
gungsbohrungen pro Platte. Neben un-
serem Standardsystem Z8060 bieten wir

nun auch zwei neue Varianten an: Wéh-
rend die Variante Z8061 fir den Spann-
bereich zwischen den Maschinenholmen
der SpritzgieBmaschinen konzipiert wur-
de, deckt die Variante Z8062 den kom-
pletten Spannbereich der Maschinen-
aufspannplatte ab. Der Umristaufwand
bei bestehenden SpritzgieBwerkzeugen
ist gering, da nur die vorhandenen Zent-
rierflansche gegen die zugehorigen Zen-
trierflansche 728071/ Z8073 getauscht
und angepasst werden. Weitere Werk-
zeuganderungen sind nicht nétig. Das
Nachrusten erfolgt schnell, einfach und
kostengiinstig. Hydraulische oder elek-
trischen Schnittstellen zur SpritzgieB-
maschine werden nicht bendtigt. Das
Aufspannen der Form geschieht ohne
groBen Kraftaufwand in wenigen Se-
kunden. Von der Bedienseite wird Uber
einen Bajonettverschluss der Spannhe-
bel manuell umgelegt. Das Festspannen
durch einfaches Umlegen der Hebel statt
des aufwéandigen Pratzens beziehungs-
weise Verschraubens an die Aufspann-
platte der SpritzgieBmaschine reduziert
die Rustzeit erheblich. Darlber hinaus
fertigen wir auch Sonderausfiihrungen

nach Kundenwunsch, mit und ohne Hol-
maussparungen, bis zu einer Plattengro-
Be von 796 x 696 mm. Ausflihrungen wie
beispielsweise Varianten mit Sonderan-
schraub- oder Temperierbohrungen sind
nach Absprache mdglich.

Hier geht es zu unserem
Schnellspannsystem Produktvideo:

Film ab!




POSITIVE ENERGIEBILANZ
DANK NORMALIEN

NIEDRIGER ENERGIEVERBRAUCH DURCH

PNEUMATISCHE LINEARFORDERER

Haufig ist zu hoéren, dass Druckluft
eine extrem teure Energie sei. Diese
Pauschalaussage ist allerdings nicht
ganz richtig. Es gibt Anwendungen,
bei denen sich der Druckluftantrieb
auch dem Elektroantrieb ebenbiirtig,
sogar liberlegen zeigt. Es lohnt sich
also, die bendétigten Leistungsanfor-
derungen genau zu unterscheiden,
um zu beurteilen, wann ein Antrieb
tiber Druckluft auch vom Energiever-
brauch kostengiinstig ist.

Ein wichtiges Kriterium ist die GroBe
des Hubraums in Verbindung mit dem
zu verrichtenden Hub. Je kleiner hier
der Antrieb dimensioniert werden kann,
desto effizienter lasst sich der Vorteil
der Druckluft, durch hohe Kraftaufbrin-
gung auf kleinstem Raum, ausnutzen.
Das duale Antriebskonzept unserer
pneumatischen Teileférderer Uberzeugt
dadurch, dass nur fir den Vorhub der

Kolben mit Druckluft beaufschlagt wird.
Die in den Federn gespeicherte Energie
wird drucklos fur den Riickhub genutzt,
wodurch der Energiebedarf noch ein-
mal halbiert wird. Linearférderer arbei-
ten mit dem Prinzip der Haftreibung.
Im Vorhub beschleunigt ein Schlitten
mit einer Geschwindigkeit groBer der
Haftreibung des zu transportierenden
Teils zur Transportrinne. Im Ruckhub
ist die Geschwindigkeit reduziert, so
dass durch die Haftreibung das Teil
von der Transportrinne um den Rick-
hub (=Transportweg) transportiert wird.
Linearférderer arbeiten daher mit sehr
kurzen Hiben von 30 mm. Der theore-
tischen Transportleistung sind in der
Praxis physikalische Grenzen gesetzt.
Je héher das Teilegewicht, desto gro-
Ber ist das Beharrungsvermodgen des
zu transportierenden Teils. Nach dem
Auftreffen des Teils auf die Transport-
rinne sollte die Transportgeschwindig-

keit nicht gréBer als die Haftreibung
des zu transportierenden Teils sein. Auf
Grund der physikalischen Gegebenhei-
ten zeigt sich, dass eine zu hohe Férd-
ergeschwindigkeit (=Hubzahl) sich hier
negativ auswirkt. Die zu transportieren-
den Teile beginnen auf dem Transport-
blech, je nach Rinnenbeschaffenheit, zu
schwingen. Anbieter von elektrischen
Teileférderern zeigen gerne einmal hohe
Hubfrequenzen auf, die physikalisch
aber nicht umsetzbar sind. Eine zu hohe
Hubzahl hebt das physikalische Prinzip
des Linearforderers auf, da keine aus-
reichende Haftreibung entstehen kann.
In der Praxis haben sich daher bei ei-
nem Geratehub von 30 mm Hubzahlen
90 bis maximal 200 Huben pro Minute
als tauglich erwiesen. Dies entspricht
einer Transportleistung von ca. 2,7-6
m/min. Die Hauptkraft des Transportes
(Rickhub) wird rein durch Federkraft
realisiert, wobei zuséatzlich zur aufge-
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brachten Kolbenkraft, die Federvor-
spannung genutzt wird. Marktibliche
andere Bauformen nutzen fir beide
Hube die Druckluftkolben. Durch die-
ses Prinzip wird zusétzlich eine Rinnen-
schragstellung bendtigt, welche sich
negativ auf die Aufbauhéhe auswirkt.
Ein weiterer Vorteil des durch Feder-
kraft erfolgten Rickhubes (Transport)
liegt in der Ausnutzung des Restdrucks
im Kolbenraum beim Umschalten auf
den Vorhub. Uber ein Drosselventil wird
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die Kolbenkammer langsam entliftet
und die Druckfedern ziehen den Schlit-
ten mit konstanter Beschleunigung in
seinen hinteren Umschaltpunkt. Dabei
wird der Kolbenraum aber nicht kom-
plett entleert, sondern es verbleibt im
hinteren Kolbenraum ein Restvolumen,
das beim nachsten Hub nicht neu zuge-
fihrt werden muss. Hierdurch reduziert
sich nochmals der Druckluftbedarf.
Ein weiterer, nicht zu unterschétzender
Vorteil des dualen Antriebskonzeptes

IHRE VORTEILE:

v/ geringe Anschaffungskosten
v/ geringer Energieverbrauch

v/ gute Anpassbarkeit an den
Einbauraum

unserer Linearférderer liegt in der War-
tungsfreundlichkeit. Da sich bei korrek-
ter Abstutzung der Transportrinne und
bei Einhaltung der Betriebsparameter
der VerschleiB im Wesentlichen auf ei-
nen Austausch der Riickzugsfedern und
0O-Ringe des Kolbens nach einigen tau-
send Betriebsstunden beschrankt, sind
auch hier die Kosten niedrig. Zudem
kénnen diese Wartungsarbeiten gut im
eigenen Haus durchgefiihrt werden.

v/ Sortieroptionen integrierbar

v keine Beschadigung der
Transportrinne durch scharfe Bleche
v einfache Wartung und Reparatur



UNSERE STRACK YOUNGSTARS

Die aktuellen Auszubildenden 2022: Niklas Amende (2. Lehrjahr zum Systemintegrator), Lirjeta Fazliu (1. Lehrjahr zur Industriekauffrau)
und Kerim Ozmen (4. Lehrjahr zum Zerspanungsmechaniker)

AUSBILDUNG BEI STRACK

Die Investition in Aus- und Weiterbildung ist einen Schwerpunkt unserer Bestrebungen, die Qua-
litdt und Motivation unserer Mitarbeiter weiter zu férdern. Der Aufbau der eigenen Fachkrafte und
die Foérderung des Teamgeistes sind ausschlaggebend fiir den Fortschritt und den Erfolg unseres
Unternehmens. Diese Philosophie setzt sich auch wéhrend der Ausbildung durch, wo selbstén-
diges Arbeiten und projektbezogene Tatigkeiten zum Aufgabengebiet gehdren.

WERDE AUCH TEIL xugg:::.EDUNGSBERUFE:
UNSERES TEAMS!

¢ Industriekaufmann/-frau (m/w/d)
Dann bewirb dich doch jetzt
unter www.strack.de

e Zerspanungsmechaniker/-in (m/w/d)
e Systemintegrator (m/w/d)
¢ Fachlagerist (m/w/d)



DAS TEAM WIRD VERSTARKT

UNSERE NEUEN AUSSENDIENSTMITARBEITER IM INTERVIEW:

BENJAMIN VOSS

verantwortlich fiir die Gebiete:
Rheinland, Ruhrgebiet West, Bergisches Land,
Westfalen, Sauerland, Rheinland-Pfalz

BESCHREIBE DICH IN 3 HASHSTAGS:

#offen #kommunikativ #respektvoll

WARUM STRACK?

Hier kann ich mein Wissen und mein Netzwerk in einem Traditionsbetrieb einsetzen
und mich weiter entwickeln. Strack ist bodensténdig, hat flache Hierarchien und tolle
Kolleg*Innen in sémtlichen Bereichen. Auch ich méchte meinen Beitrag dazu leisten,
dass Werte gelebt und Tradition fortgefihrt werden.

WAS IST DEIN VORSATZ FUR DAS JAHR 2023?
Kunden beim Wort nehmen und Beziehungen/Netzwerk ausbauen.
Des Weiteren Verantwortung tbernehmen und mich noch mehr einbringen.

FLORIAN SCHULZ

verantwortlich fiir die Gebiete:
Berlin, Nordostdeutschland, Thuringen,
Sachsen, Sachsen-Anhalt

BESCHREIBE DICH IN 3 HASHSTAGS:
#engagiert #hilfsbereit #lebensfroh

WARUM STRACK?

Auf der Suche nach einer neuen Herausforderung bin ich auf Strack gestoBen.

Was mich Uiberzeugt hat ist, dass die Firma Strack ein Familien gefiihrtes Unternehmen
ist, welches auf eine 100 jahrige Firmengeschichte zurtick blicken kann.

Durch die flachen Hierarchien im Unternehmen ist es méglich auf kiirzesten Weg schnelle
und einfache Lésungen fur den Kunden zu finden.

Ich habe das Gefiihl, dass meine Ideen und Ansatze im Unternehmen gehdrt werden und
das man gemeinsam an der Entwicklung der Firma arbeitet.

WAS IST DEIN VORSATZ FUR DAS JAHR 2023?

Ich m&chte bei mir in der Ost Region die ,,Marke® Strack starken und eine positive Um-

satzentwicklung gestalten. Gerade in der jetzigen Zeit, in welcher es viele neue Herausfor-

derungen gibt mdchte ich unseren Kunden zeigen, dass wir die Firma Strack Normalien
als zuverlassiger Partner an |hrer Seite stehen.



KOMPAKTER TEMPOMACHER

Hinterschneidungen kénnen im Mehrkomponenten-SpritzgieBprozess problematisch sein, vor allem dann, wenn das Entfor-
men zweier Materialien nicht mittels Normteilen méglich ist. Ein neuer Kompaktschieber von Strack Norma fiir 2K-Werkzeu-

ge wirkt den Problemen entgegen.

Granulat in Form bringen, und das még-
lichst hochwertig und zugleich effizient.
Diese Zielstellung zu erreichen wird seit
Jahren mithilfe von SpritzgieBverfahren
unterschiedlichster Ausprdgung perfek-
tioniert. Hierbei wird mit einer Spritz-
gieBmaschine der jeweilige Werkstoff
plastifiziert und in eine Form, das Spritz-
gusswerkzeug, unter Druck eingespritzt.
Die Anspriiche an die auf diese Weise zu
fertigenden Bauteile sind im Laufe der
Jahre immer weiter gestiegen und immer
komplexer geworden. Die hohere Er-
wartungshaltung der Kunden an De-
sign, Funktionalitdt und Haptik fiihrt zu
stédndig neuen Herausforderungen. So
bestehen Bauteile schon seit Jahren
nicht mehr nur aus einem Kunststoffma-
terial. Sichtfenster aus transparentem
Kunststoff wie PC, PET, PMMA oder
weichere Griffflaichen an Handhabungs-

bauteilen sowie farblich voneinander ab-
weichende Kunststoffe sind schon lange
keine Seltenheit mehr. Eine Lésung flr
das Zusammenbringen mehrerer Farben
oder Materialien bietet beispielsweise
das Mehrkomponenten-SpritzgieBen,
das die Kunststoffteile in puncto Design
und Funktion immer weiter verbessert.

BEIM 2K-SPRITZGIESSEN
ENTFALLEN NACHARBEITS-
UND MONTAGEPROZESSE

Das ehrkomponenten-SpritzgieBen er-
moglicht es, Bauteile aus mehreren ver-
schiedenen Kunststoffen herzustellen.
Werden zwei Materialien in einem Werk-
zeug miteinander kombiniert, spricht
man von 2K, also von ‘Zwei Komponen-
ten‘. Diese Anwendung erfordert es, dass
unterschiedliche Materialeigenschaften,

zum Beispiel harte und weiche Kunststof-
fe, in einem identischen Fertigungsver-
fahren miteinander verbunden werden.
Eines dieser Verfahren ist das Overmol-
ding, bei dem zwei Thermoplaste ge-
geneinander oder Ubereinander gespritzt
werden. Grundsétzlich ist der Wegfall
von Nacharbeits- oder Montageprozes-
sen zwar ein wesentlicher, aber nur einer
von mehreren Vorteilen des 2K-Spritzgie-
Bens. Bedingt durch die Kombination von
mehreren Materialien bereits beim Spritz-
gieBen ist das Verfahren insgesamt wirt-
schaftlich, produktiv und fiihrt zu stabilen
Prozessen. Die designtechnischen Kom-
binationen bei Kunststoffbauteilen erfor-
dern vom Werkzeugkonstrukteur sténdig
neue Denkweisen zur Ldsung des Pro-
blems, weil es nun anstatt eines Kunst-
stoffes direkt zwei unterschiedliche Ma-
terialien zu verarbeiten gilt.



Eine besondere Herausforderung sind
hierbei Hinterschneidungen.
Hinterschneidungen sind stdrenden Ele-
mente, die sich beim Entformen bilden.
Probleme, die sich aus ihnen ergeben, lie-
Ben sich bislang erfolgreich auf verschie-
dene Weise I6sen, beispielsweise mithilfe
technischer Einrichtungen des Luden-
scheider Normalienspezialisten Strack
Norma. Dazu gehdren in erster Linie
Schiebereinheiten, die in den verschie-
densten Ausflhrungen, zum Beispiel als
Kompaktschiebereinheit 24290, erhalt-
lich sind. Besonders problematisch wird
es jedoch, wenn sich die Entformung des
Hinterschnitts zweier unterschiedlicher
Materialien nicht durch Normteile I6sen
Iasst. Da das Werkzeug vor dem Auswer-
fen des Fertigteils immer zwischen den
beiden Einspritzprozessen gedreht wer-
den muss, darf der Schieber fur die Hin-
terschneidung diese erst freigeben, wenn
die zweite Komponente eingespritzt und
das Werkzeug erneut gedffnet wurde.

KINEMATIK DES
2K-SCHIEBERS BILDET ZWEI
PROZESSE IN EINEM ZYKLUS
AB

Ein von Strack Norma nun neu entwi-
ckelter 2K-Schieber mit der Bezeichnung
‘Z42900° stellt sich dieser Problematik. Er
besteht aus einem Set mit zwei Druck-
stiicken und zwei Schiebern mit Aufsatz
zur kundenseitigen Anpassung. Das eine
Druckstlick wird ohne Riickzugelement,
das andere mit Rickzugsklammern ge-
liefert. Diese anpassbaren Schieberein-
sétze sind in den Materialien 1.2767 und
1.2343 verfiugbar. Der erste Schieber, der
einen Hinterschnitt bei 2K-Spritzgusstei-
len freistellt, wird durch das erste Druck-
stlick (ohne Riickzugselement) in die vor-
dere Position gebracht. Nach Einspritzen
der ersten Kunststoffkomponente wird
der erste Schieber beim Offnen des
Werkzeugs nicht mit dem ersten Druck-
stiick wie Ublich zurlickgezogen, son-
dern verbleibt in der vorderen Position.
Nachdem das Werkzeug sich gedreht hat
und erneut geschlossen wurde, halt das
zweite Druckstick mit integrierten Rick-
zugsklammern den Schieber zum Sprit-
zen der zweiten Komponente in Position.
Nach dem Spritzzyklus zieht das

Funktionsablauf
Zusammenfahren  des
Werkzeugs, Spritzen der ersten Kom-

Vierstufiger
beginnend):

(oben

ponente mit Hinterschneidungen,
Werkzeug dreht in zweite Position und
féhrt zusammen, Spritzen der zweiten
Komponente mit Hinterschneidungen

Druckstick mit den verbauten Ruck-
zugsklammern den Schieber beim Offnen
des Werkzeugs wieder in die Ausgangs-
position zurlick. Das Set wird vervoll-
sténdigt durch einen zweiten Schieber,
um beide SpritzgieBprozesse in einem
Zyklus abbilden zu kénnen. Somit steht
fir beide Kunststoffkomponenten je ein
Schieber zur Verfligung, der schlieB-
lich den reibungslosen Produktions-
prozess in einem Werkzeug ermd&glicht.

PLATZSPARENDE SCHIEBER-
LOSUNG BIETET KONSTRUK-
TEUREN KLARE VORTEILE

Mit dem Gebrauch des fortschrittlichen
2K-Schiebers Z42900 bieten sich dem
Konstrukteur eine Reihe von Vorteilen,
kann dieser doch nun noch besser auf
die individuellen Anwendungsfélle im
Mehrkomponenten-SpritzgieBen einge-
hen. Aufgrund der kompakten Bauform
ist der Schieber im Markt momentan
einzigartig. Er ermdglicht es, in samtli-
chen  Mehrkomponenten-SpritzguBan-
wendungen Hinterschneidungen deutlich
schneller als bisher zu entformen.

@ Form+Werkzeug 4/22 , Carl Hanser Verlag

Hier geht es zu unserem
Erklarvideo:




AUSBLICK AUF MESSEN
UND VERANSTALTUNGEN 2023

INTEC

MARZ MOULDING EXPO EAKUMA
LEIPZIG JUNI OKTOBER
STUTTGART FRIEDRICHSHAFEN
MECSPE
MARZ
BOLOGNA

© © © © © ©

MIDAY
SEPTEMBER

KUTENO BOBLINGEN BLECHEXPO
MA| NOVEMBER

RHEDA WIEDENBRUCK STUTTGART




GEMEINSAM
SIND WIR STRACK!

Im September nutzten wir das gute Wetter, um gemeinsam mit allen Mitarbeitern bei einer
Bratwurst und einem kalten Getrank in der Sonne zusammenzusitzen.
Der Dank galt allen Mitarbeitern flr ihren Einsatz wéhrend des vergangenen Jahres.




Hier erfahren Sie mehr:

WIR UBERNEHMEN VERANTWORTUNG
FUR UNS UND UNSERE UMWELT
IM HIER UND JETZT
UND AUCH FUR DIE ZUKUNFT

Wir tragen die Verantwortung unseres Handelns gegentber der Umwelt und haben dies in unserem Unternehmensleitbild festgelegt.

Mit unserem gut etablierten, in Anlehnung an die DIN EN ISO 14001 entwickelten Umweltmanagementsystem stellen wir sicher, dass

sich unsere Umwelteffizienz durch kontinuierliche Verbesserungen stetig weiterentwickelt. Mit Maschinen der neusten Generation
sowie umweltschonenden, energiesparende Prozessen schaffen wir 6kologische Mehrwerte.

SCHON GEWUSST?

Auf unseren sozialen Netzwerken teilen wir regelmaBig die neusten Informationen.

Schauen Sie doch gerne vorbei!
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