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Mit jedem neuen Gang Prozesssicherheit

Mit 12.000 Bildern pro Sekunde wird optisch sichtbar gemacht, wie sich eine
Schaltgabel fiir ein Pkw-Getriebe unter Belastung verhélt. Die Entwicklungsingenieure
ziehen aus diesem beeindruckenden HiSpeed-Verfahren wichtige Erkenntnisse fiir die
Konstruktion von Werkzeugen. Nichts wird im SODECIA Technical Center dem Zufall
liberlassen um ein HéchstmaB an Prozesssicherheit zu generieren. Die technische
Kreativschmiede in Burgwedel kreiert in Sachen Getriebekonstruktion immer wieder
Meilensteine in der Fahrzeugtechnik. So stammt beispielsweise die Entwicklung fiir
das Doppelscheibenkupplungsgetriebe (DSG) aus der Feder der SODECIA-Ingenieure.

Prézision ist das MaB aller Dinge bei
SODECIA. Hier werden Prazisionswerk-
zeuge flr Stanz- und Umformteile entwickelt
und produziert. Die mit diesen Werkzeugen
zu fertigenden Feinschnittteile Ubernimmt
der Produktionsstandort der Unterneh-
mensgruppe in Sachsen. ,,Unsere hoch per-
fektionierten Bauteile werden in samtlichen
Getrieben namhafter deutscher Automobil-
hersteller verbaut, erklart Detlef Tiedtke,
Geschaftsfiihrer des Unternehmens.

Rainer Scheinpflug ist der Leiter des
Werkzeugbaus. ,Um Qualitat fertigen zu
kénnen, missen wir auch auf Qualitat bei
unseren Zulieferern vertrauen.” Die Liebe
zum Detail und das Gesplr fir innovative
Problemlésungen zeichnen die Ingenieure

beider Unternehmen aus. Ein perfektes
Zusammenspiel, das bereits seit Jahren
ausgezeichnet funktioniert, wie Rainer
Scheinpflug und Detlef Tiedtke versichern.
Aus diesem Grund arbeitet das Unter-
nehmen seit Jahren mit STRACK NORMA
zusammen. Der Normalienspezialist liefert
dem Werkzeughersteller seine bewéahrten
Prézisionssdulengestelle nach Burgwedel.
Scheinpflug lobt den Qualitdtsstandard:
»Vor allem die Verarbeitung der Platten ist
auBerordentlich und ideal fir unsere Wei-
terverarbeitung.“ Die Platten, die STRACK
NORMA maBgeschneidert anliefert, wer-
den daher im Unternehmen multifunktional
eingesetzt. ,Auch die eine oder andere
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Das Konjunkturbarometer zeigt in
Deutschland steil nach oben. Die
Wirtschaftsinstitute verbreiten mit
ihren positiven Prognosen Uberall
gute Laune. Der Aufschwung ist
nach der Wirtschaftskrise nun auch
endlich im Werkzeugbau zu spren,
wo sich die Stimmung deutlich auf-
gehellt hat. Die Auftragsbicher sind
wieder gut gefullt.

Positive wirtschaftliche Rahmen-
bedingungen sind allerdings kein
Polster, auf dem man ewig ruhen
kann. Deshalb arbeiten wir schon
heute an den Produkten von mor-
gen. Unser Ziel bleibt es, mit Know-
how und technischen Innovationen
die Produktivitdt unserer Kunden
nachhaltig zu steigern.

So ist das Jahr 2011 wieder mit
zahlreichen Produktneuheiten aus
unserem Hause gestartet. Wer die
Welt von STRACK NORMA und
deren Produkte entdecken mdéchte,
erhalt daflir bei unserer zweiten Auf-
lage des TOOLservice am 04. und
05. Mai die Gelegenheit. Folgen Sie
unserer Einladung und sehen Sie
vor Ort, was wir flr unsere Kunden
bewegen.

Viel SpaB3 beim Lesen wiinscht

Q. L LS
Dag Friedrich
Geschaftsflihrer




Prifvorrichtung wird mit diesen Platten
bei uns gefertigt.”

Die Zusammenarbeit klappt in die-
ser Geschéftsbeziehung schon in der
alles entscheidenden Konstruktionspha-
se auBerordentlich gut. ,Wir verarbeiten
ausschlieBlich 3-Daten in der Konstruk-
tionsphase”, erklart Rainer Scheinpflug
bei einem Rundgang durch die Kon-
struktionsabteilung — dem Herzstlick des
Unternehmens, in der eine ganze Reihe
der 53 Mitarbeiter zeitgleich an neuen
Lésungen ,tufteln®. ,Um die gelieferten
Normalien direkt in unsere Konstrukti-
onen einbauen zu koénnen, liefert uns
STRACK NORMA 3-Daten an.“ Dabei
hat sich der Zulieferer dem Kunden
angepasst. Daten werden in der SODE-
ClA-spezifischen Farbcodierung fir die
definierten Toleranzen geliefert. ,Das
erleichtert uns die Arbeit deutlich®, lobt
Rainer Scheinpflug die Flexibilitat.

Weil Prozesssicherheit ein Bestandteil
der Unternehmensphilosophie des Tech-
nical Centers ist, wird im Workflow die
Lieferung der Normalien ,Just-in-Time“
so zu einem Muss flir STRACK NORMA.
Die Angebotsphase ist nach 12 Stunden
abgeschlossen. ,,Auf eine schnelle Ange-
botserstellung und Auftragsbearbeitung
haben wir in unserem Hause samtliche
Prozesse ausgerichtet”, erklart Andreas
Geyer, Vertriebschef von STRACK NOR-
MA. ,Héchstleistungen im Service verlan-
gen fein abgestimmte interne Prozesse.”

Bei SODECIA wird indes an dem
neuen Getriebe der Zukunft gearbei-
tet. ,Wie das aussehen wird, dirfen wir
natirlich nicht verraten“, schmunzelt der
Geschéftsfuhrer Detlef Tiedtke.

Novum: Angussdiise reduziert Zykluszeit

Mit der Entwicklung der Angussdiise Z 7090 ist fiir ein Novum in der Zinkdruck-
gusstechnologie gesorgt. Durch den Einsatz der Angussdiise wird der Abschmelz-
punkt konstruktiv direkt vor der Trennebene positioniert. Der Anguss wird dadurch
erheblich reduziert. Dadurch verringert sich die Zykluszeit um bis zu 35% und

gleichzeitig steigt die Rohteilqualitat.

Beim Zinkdruckguss entsteht durch
die in den langen Zufihrungskanélen zur
GieB3form erstarrte Schmelze zwangslau-
fig ein Anguss. Je gréBer und schwerer
dieser ist, desto mehr Material muss dem
Recyclingprozess zugefihrt werden. Die
dadurch entstehenden Zusatzkosten mis-
sen in der Stlickkostenkalkulation berlck-
sichtigt werden und flihren zu erhdhten
Fertigungskosten.

Die neue Angussdise Z 7090 wird, wie
bei den sonst Ublichen kalten Buchsen,
direkt vor der Trennebene positioniert.
Dadurch verschiebt sich der Abschmelz-
punkt direkt vor diese Trennebene und der
Anguss wird auf ein Minimum reduziert.
Erhebliche Materialeinsparungen, geringere
Werkzeugkosten und kiirzere Zykluszeiten
durch ein schnelleres Abkuhlen der Schmel-
ze sind ein Teil der kalkulatorisch nach-
vollziehbaren Vorteile. Tests haben Zyklus-
Verkiirzungen um bis zu 35% ergeben.

Die Lé&nge des FlieBweges der Schmelze
ab dem Austrittspunkt aus der Maschinen-
dise ist entscheidend flr die erreichbare
Formteilqualitat. Durch den kirzeren FlieB-
weg beim Einsatz der Angussduse ist die
Schmelze in Kavitdtsnahe noch auf einer
hdheren Temperatur als bei herkdmmlichen
Verfahren. So kann die Kavitéat besser aus-
geformt werden oder es kdnnen lédngere
FlieBwege im Werkzeug vorgesehen wer-
den. Gleichzeitig kdnnen bei der Konstruk-
tion des Werkzeugs kleinere Kanalquer-
schnitte beriicksichtigt werden.

Aufgrund der besseren FlieBfahigkeit
weist das ausgeformte Gussteil ein dich-
teres Geflige auf. Erreicht wird in der Seri-
enfertigung eine konstant hohe Formteil-
qualitdt durch eine geminderte Porositat
und weniger Lunker. Tests belegen, dass
bei Oberflaichen-Teilen deutlich weniger
Ausschuss entsteht. Solche Einsparungen
wirken sich besonders positiv aus, wenn
Ausschuss erst nach VeredelungsmaB-
nahmen, z. B. Galvanisieren, erkannt wer-
den kann.

Einen weiteren positiven Effekt hat der
Einsatz der Angussdiise auf die Stand-
zeiten von Werkzeugen und Maschinen-
komponenten. Bei identischem Fullver-
halten kann die Maschine bei geringem
GieBdruck gefahren werden. Die Maschi-
nenparameter ,Fullgeschwindigkeit® und
sFulldruck® kdnnen herabgesetzt werden,
ohne dass die Qualitdt der Bauteile sich
verandert.

Fir ein optimales GieBergebnis und
die Fertigung wirtschaftlicher Produkte
bietet STRACK NORMA das ganze Behei-
zungssystem aus einer Hand: Neben der
beheizten Angussdise Z 7090, beste-
hend aus dem Disenkdrper, der aufge-
schrumpften Wendelrohrpatrone sowie
einem lIsolierring, wird das System durch
die geschlossene Mundstlckheizung, die
in dem GieBhals zu integrierenden Heizpa-
tronen sowie den notwendigen Regelgeré-
ten erganzt.
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Neue Auswerferkupplung reduziert Ristzeiten

In Druck- und SpritzgieBmaschinen
nimmt vor allem ein haufiger Werkzeug-
wechsel einen groBen Teil der Ristzeit in
Anspruch. Kostenintensive Maschinenstill-
stande sind die unabwendbare Folge. Durch
eine Verkirzung der Rustzeiten bieten sich
somit erhebliche Einsparpotenziale.

Die neue pneumatisch betriebene Aus-
werferkupplung Z 4156 von Strack Norma
nutzt diese Potenziale und vereinfacht das
Kuppeln bei einem Wechsel von Werk-
zeugen oder anderen Produktionsvor-
richtungen. Praxiserprobt in Druck- und
SpritzgieBmaschinen sorgt sie in Kombina-
tion mit den Kupplungsbolzen Z 4157 und
Z 4158 fir eine formschlUssige Verbindung
der hydraulischen Maschinenauswerfer
mit den Werkzeugen. Durch diese Verein-
fachung werden die Ristzeiten deutlich
reduziert, da der Kupplungsvorgang in
Sekundenschnelle erfolgen kann. Auch
der Eingriff mit einem Schllissel innerhalb
der Maschine gehért mit der neuen Aus-
werferkupplung der Vergangenheit an.

B2+0,005

Die Zentrierung von Formplatten kann
sich in der Praxis oft als sehr zeit- und
nervenaufreibend erweisen. Eine komfor-
table Losung hat STRACK NORMA mit
der innovativen Zentriereinheit W44 ent-
wickelt.

Das patentierte System ist nach dem
Einbau in das Werkzeug vollstédndig spiel-
frei und bietet auch bei alteren Spritz-
gussmaschinen eine perfekte Zentrie-
rung der beiden Formhélften. Denn das

Die Auswerferkupplung in kompakter
Bauweise ist kompatibel mit den gan-
gigsten MaschinengréBen und wird Uber
den Gewindezapfen mit dem Maschinen-
auswerfer fest verbunden. Der fir den
pneumatischen Betrieb erforderliche Luft-
anschluss erfolgt Uber das Gewinde R1/8.
Er wird mit einem Druck von 6 bis 8 bar
versorgt und ist um 360° drehbar. Mihelos
ist er nach dem Einbau fir das Entriegeln
zustéandig.

Die Kupplungsbolzen Z 4157 oder
Z 4158 werden werkzeugseitig eingebaut
und sorgen fir eine formschlUssige Verrie-
gelung. Der Verriegelungsvorgang erfolgt
zwischen Kupplung und AusstoBbol-
zen absolut spielfrei auf mecha-

nischem Wege. Ein zweiter Luftanschluss
wird daher nicht benétigt. Durch die groBe
Verriegelungsflache ist die Ubertragung
hoher Kréafte méglich.

Die Kupplungsbolzen von Strack Nor-
ma bieten die nétige Flexibilitat: Ein radi-
aler Mittenversatz von bis zu 0,8 mm kann
beim Einbau automatisch ausgeglichen
werden und der Kupplungsbolzen Z 4158
ist fir die funktionsgerechte Anwendung
individuell kiirzbar.

Mehr Komfort: Perfekte Zentrierung von Formplatten
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Kippen der beweglichen Aufspannplatte
wird durch die Zentriereinheiten optimal
ausgeglichen. Erreicht wird dies durch
eine Vorspannung von drei Tausendstel
Millimetern.

Eine hohe Tragfahigkeit wird durch
Nadelrollen aus Nadellagern im Alumi-
niumkafig gewahrleistet. Die Rollreibung
macht das System im Gegensatz zur
Gleitreibung nahezu verschleiBfrei. Neben
der erreichbaren Wirtschaftlichkeit durch

die Langlebigkeit der Zentriereinheit stellt
die einfache Einarbeitung derselben in das
Werkzeug eine weitere Besonderheit dar.

Das System ist in den BaugréBen 32 x 63
mm und 40 x 100 mm erhéltlich. Auf Anfra-
ge sind SondergréBen mdglich. Die Zen-
triereinheiten sind mit Langzeit-Schmierfett
in Lebensmittelqualitdt versehen. Daher ist
auch der Einsatz in der Reinproduktion oder
in der Verarbeitung der Lebensmittelindu-
strie problemlos mdglich.
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Glackwunsch!

Nutzen Sie das Fachwissen der Experten!

Die Premiere des TOOLservice im Jahr
2009 war mit rund 180 Gasten ein vol-
ler Erfolg. Daher ladt STRACK NORMA
auch in diesem Jahr am 04. und 05. Mai
alle Interessenten an den Standort nach
Lidenscheid in die Kdnigsberger StraBe
ein. An zwei Veranstaltungstagen erwartet
die Tagungsteilnehmer ein Mix aus infor-
mativen Prasentationen und praxisrele-
vanten Fachvortragen. Am 04. Mai stehen
die Hersteller aus dem ,Werkzeug- und
Formenbau“ im Fokus, wahrend am Fol-
getag Anwendungen fir die Stanz- und
Umformtechnik prasentiert werden.

Der erste Tag startet mit einem Fach-
vortrag von Karl-Heinz Méller zum Thema
»,Der Werkzeug und Formenbau - Schlis-
selindustrie jeder modernen Volkswirt-
schaft“. Danach referieren Spezialisten
aus dem gesamten Themenbereich sowie
Experten der STRACK NORMA (iber Zen-
trierelemente, HeiBkanaltechnik, Schie-
berelemente und Klinkenauszlige sowie

Expertengesprache
auf der
BLECHEXPO

Vom 06. bis zum Blechexpo
BLECHEXPO 2011, die
weltweit  zweitgréBte
Fachmesse fir Blech-
bearbeitung, in Stuttgart
inre Tore. Als einer der
ter von Normalien auf dem Markt, prasen-
tiert sich STRACK NORMA in der Halle
8 am Stand 8114. Auf diesem internatio-
nalen Branchentreff flr die Hersteller von
Produkten und Maschinen zur Blechteile-
gesamte Produktpalette vor. Denn die Teil-
nahme an nationalen und internationalen
Messen nimmt bei STRACK einen hohen
Stellenwert ein. Fachbesucher kénnen am
Messestand in einen direkten Dialog treten

09. Juni offnet die
y
4
weltweit gréBten Anbie-
Fertigung stellt das Unternehmen seine
und die Welt der Normalien erleben.

Gewindeausschraubeinheiten. Die Firma
Hotset erldutert die Preis- und Produkti-
onsvorteile durch den Einsatz einer neuen
Angussduse fur den Zinkdruckguss. Nach
der Mittagspause findet eine Besichti-
gung der Firma Strack Norma statt. Zum
Abschluss erfahren die Anwesenden, wie
das CAD-System NX im Formenbau hilft,
Entwicklungsprozesse und Produktions-
vorbereitungen zu verbessern.

Der zweite Tag der Fachtagung beginnt
ebenfalls mit dem Beitrag Uber den Werk-
zeug und Formenbau. Im Anschluss werden
die neusten Entwicklungen und Innovati-
onen vorgestellt. Eine Anwenderstory zum
Thema ,Einsatz von Rollenschiebern® zeigt
die Vorteile dieser wartungsarmen Einheit.
Wissen flr die Praxis vermitteln die Vortrége
Uber den wirksamen VerschleiBschutz im
Stanzwerkzeugbau und Gasdruckfedersy-
steme im Werkzeugbau. Die Vorteile des
CAD-System NX werden ebenfalls aufge-
zeigt. Als letzter Vortrag des Tages referiert

Dipl.-Ingenieur Bernhard Raschper von der
Unternehmensberatung Grams & Partner
Uber die Vorteile von konsequenter Kosten-
kalkulation im Werkzeugbau.

Der Eintritt fir beide Veranstaltungstage
und die Bewirtung ist frei. Die Platze sind
allerdings limitiert. Anmeldungen kénnen
unter Telefonnummer 02351/8701-0 oder
per Fax unter 02351/8701-203 vorgenom-
men werden. Eine Anmeldung per Mail unter
toolservice@strack.de ist ebenfalls maglich.

Kieran Griffin I10st ,,Institution
Friedhelm Schulte ab

Er ist eine Institution. Jeder kennt ihn - jeder mag ihn. Nach iiber 40 Jahren
Arbeit in der ,Welt der Normalien“ wechselt Friedhelm Schulte in den verdienten
Ruhestand. Dessen Nachfolge als AuBendienstmitarbeiter fiir den Markischen

Kreis wird Kieran Griffin.

Friedhelm Schulte, der 1970 in das
Unternehmen kam, hatte — wie viele Mitar-
beiter von STRACK NORMA - den firmen-
typischen Werdegang. Das Handwerk als
Werkzeugmachermeister von der Pike auf
gelernt, Ubernahm er spéter die Handels-
vertretung der heutigen STRACK NORMA
GmbH & Co. KG. Jahrzehntelang war er
permanenter Ansprechpartner fir seine
Kunden und auch Kollegen. Schulte ver-
flgt Uber ein enormes geschichtliches
Wissen Uber die Entwicklung der Norma-
lien. Gerne erzahlt er noch heute seine
»~Anekdétchen® aus vergangenen Zeiten —
aus den Pionierzeiten des Werkzeugbaus.
Im Alter von 65 Jahren wechselt er nun in
den verdienten Ruhestand und Ubergibt
den Staffelstab an Kieran Griffin.

Der neue Mann fir den Markischen
Kreis heiBt Kieran Griffin und ist ein
waschechter Ire. Abenteuerlust und das
Interesse an seinem Beruf verschlug den
40-jahrigen Werkzeugmacher in jungen
Jahren in das ,Mekka des Werkzeug-
baus“. Noch heute wohnt Griffins Familie
in Lidenscheid. ,Ich freue mich auf die
neue Aufgabe und die Zusammenarbeit
mit den Kunden®, hat Kieran Griffin die
ersten Monate seiner Tatigkeit im neuen
Gebiet dazu genutzt, sich den vielen Kun-
den vorzustellen.

Erreichbar ist Kieran
Griffin unter folgender
Adresse:

Mobil: 0173 /723 30 12
Mail: k.griffin@strack.de



