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Prazision nach Kundenwunsch

Ertrag und Kompetenz

Der deutsche Werkzeug- und For-
menbau hat Ertragsprobleme. Das
jedenfalls belegen die Zahlen der
ISTMA. (Int.Special Tooling and
Machining Association). Fiir 1995
(die 96er Zahlen liegen noch nicht
vor) lag die durchschnittliche Netto-
rendite vor Steuern bei fast minus 1
Prozentgemessenam Umsatz. Und
das bei steigenden Umséizen.

Das Produktionsvolumen fiir Spritz-
gieB3- und Presswerkzeuge lag 1995
in der Bundesrepublik bei 1,6 Mrd.
DM (+15,9% gegentiber 1994). Zum
Vergleich: In den untersuchten
Léndern lag die Durchschnittsrendite
bei5,5%. Deutschland mitden vorher
erwdhnten -1% am unteren Ende
der Skala, die Spitzenreiter waren
Irland und GrofBbritannien mit (iber
10%. Sicher tragt der hohe Lohn-
kostenanteil mit53% seinenTeil dazu
bei, aber selbst eine deutliche
Verringerung wiirde das Problem
nicht vollsténdig lésen.

Vermutlich muf3 sich der deutsche
Werkzeug- und Formenbau wieder
auf seine Kernkompetenzen be-
sinnen und die betrieblichen Abldufe
intelligenter und damit schneller,
besser und kostenglinstiger orga-
nisieren. STRACK NORMA will
hierzu seinen Beitrag leisten, mit
einer verldngerten Werkbank und mit
vorgefertigten Komponenten. (Siehe
Seiten 1 und 4 dieser Ausgabe).

lhr

Siegfried Kahlistadt
Geschéftsfihrer
STRACK NORMA GmbH

rationelle Sonderbearbeitung bei STRACK
NORMA von links nach rechts: Paul Sturm, Karl Hiisken, Gaby Kuklik, Ernst-

August Kazimierczak und Wilhelm Schulize.

Konzentration auf das Kerngeschift ist nach wie vor das Erfolgs-
geheimnis vieler Unternehmen, auch im Werkzeug- und Formen-
bau. Deshalb bietet STRACK NORMA die verldngerte Werkbank

fir den Formenbauer.

Zur Herstellung einer Form sind
neben der hochprazisen und de-
taillierten Abstimmung auch ein-
fachere zerspanungsintensive
Arbeiten erforderlich. Diese
Zerspanungsarbeiten auszula-
gern und sich auf die Herstellung
der Kernkomponenten, sowie auf
Montage, Abstimmung und Inbe-
triebnahme der Form zu konzen-
trieren ist aktueller Trend.

STRACKNORMA hatdie Kapazi-
tat fir Sonderbearbeitung deut-
lich erhéht. Neben dem
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Normalienprogramm aus dem Ka-
talog werden STRACK-Normali-
en jetzt auch in vor- oder fertigbe-
arbeiteter Ausfilhrung angeboten.

Formenbaubetrieb

Die bei STRACK installierten lei-

stungsfahigen CNC-Bearbei- ﬁ @
tungszentren, Lehrenbohrwerke,

Koordutn?tengchle;:f masc';'ne” Projektteam Sonderbearbeitung STRACK NORMA
i S? i _em ormgn e Kundenberatung/Technische Klarung:
auch flr weitere Fertigungs-
schritte zur Verflgung. Dies Karl Hiisken 02351/8701-177
ermoglicht Taschenausfras- Gaby Kuklik 02351/8701-183
ungen, Schieberfihrungen, E.-A. Kazimierczak 02351/8701-176
Ausdrehungen, Tieflochbohr- Wilhelm Schultze 02351/8701-140
ungen und Koordinatenschleifen Paul Sturm 02351/8701-181
mit hdchster Prazision. Fax 02351/8701-179
Modem 02351/8701-180
Ganz individuell bestellt der For- E-Mall cad@strack.de

menbauer die Leistung, die er in
seinem Betrieb wegen einer feh-

lenden Maschine oder mangeln- Q @ %

der Kapazitat nicht zur Verfligung
hat. Fertigung Fertigung Fertigung
STRACK NORMA STRACK NORMA STRACK NORMA

: Ack GmbH A I
Formenbau erweitert Angebot &“‘Cﬁ_r;}"g"" b Sn R CoRs E‘ﬁEH E %'foéé? "

Damit erweitert der Formenbauer | |58515 Liidenscheid <::> 58511 Lidenscheid <::> 78056 Villingen
sein Angebot, und kann Auftrage Schwenningen
hereinnehmen auf die er bisher
verzichten muBte. Und das ohne Sonderbearbeitung
jegliche Investition! Klar, dass man
Uber solche Aufgaben gesondert
reden muf3. Auch dafur hat Strack
gesorgt. Ein neu installiertes Pro-
jektteam betreut den Spezialauf-  Organisationsschema Sonderbearbeitung bei STRACK NORMA

trag von der Zeichnung bis zur

Auslieferung und ist damit An- bauer. Das Team prift die tech-  Arbeitspléne fur die einzelnen Fer-
sprechpartner fir den Formen- nische Machbarkeit, erstellt die tigungsbetriebe und (berwacht

CNC-Bearbeitung Serienteile Koordinaten-
Varianten von schleifen
Serienteilen Schieberformen
Kassettenformen
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Termine und sichert die Qualitat.

Bendtigt wird lediglich eine Zeich-
nung. Nattrlich kénnen die Kon-
struktionsunterlagen auch per
Datentrager oder Modem (siehe
nebenstehendes Organisations-
schema) zugeschickt werden.

Die Spezialisten vonSTRACK ga-
rantieren flr hochste Prazision
und bieten Sicherheit mit einem
besonderen Service: Bevor mit
der Fertigung begonnen wird,
werden generell alle Vorlagen auf
ihre Stimmigkeit gepruft.

Isidore Celentano (rechts), Geschaftsfuhrer Rolma AG und Rudiger Lohl
(links), VertriebsleiterSTRACK NORMA GmbH beider Ubergabe der Vertretung

Formplatte mit Komplettbearbeitung

Rolma AG , der neue Partner
von STRACK in der Schweiz

Eine Mdglichkeit zur Erhéhung der Knicksteifigkeit von dinnen
Lochstempeln ist die Aufnahme in Stempelhaltebuchsen.

In folgendem Beispiel wurden Lochstempel DIN 9861/Form D/HWS in
selbst hergestellten Stempelhaltebuchsen gefiihrt. Verwendet wurden
die Lochstempel um Durchbriiche mit Durchmessern von 3,5 und 4,0
mm in einem Folgewerkzeug zu stanzen. Der Werkstoff war ein 2,5
bzw. 3,5 mm starkes Stahlband QSTE 340 TM mit einer Zugfestigkeit
von 420 - 540 N/mm?. RegelméBig rif3 der Kopf der Lochstempel nach
600 bis 1500 Hiiben ab.

Nach Einsatz eines Stempelaufnahmerings aus Messing (siehe
nebenstehende Zeichnung) zur Aufnahme der 60° Schrdge am Kopf
des Lochstempels konnte eine Standzeitverbesserung von mehr als
100.000 Teilen erreicht werden. Vermutlich lag urspringlich der Kopf
des Lochstempels einseitig in der 60° Aufnahme der Stempel-
haltebuchse und fiihrte so zum friihzeitigen Abreil3en des Kopfes.

Die Rolma AG, vor Uber 40 Jahr-
ren in Zurich gegriindet, ist einer
der renomiertesten Anbieter von
Werkzeugmaschinen und Werk-
zeugzubehor in der Schweiz.
Rolma beschaftigt tiber 60 Mitar-
beiter, ein modernes Schulungs-
und Vorfuihrzentrum von Uber
1000 m?ist in das konzerneigene
Gebaude in Urdorf bei Zirich inte-
griert. Sechs Mitarbeiter, zwei da-
von im AuBendienst, sind in der
Werk-zeugabteilung flr Fragen
rund um die Produkte fUrSTRACK
NORMA zusténdig. Damit ist si-
chergestellt, dass der Schweizer
Markt umfangreich mit Informa-
tionen Uber dieSTRACKNORMA-
Produkte versorgt wird.

Adresse Rolma AG:
InderLuberzen 40, CH-8902 Urdorf
Tel.:01-7366767 Fax:01-736 6760

Drucksttick

Stempel-
aufnahmering
CuZn

=

Stempelhalte-
buchse

Schneidstempel
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Neu entwickeltes Prazisionssaulengestell
Gestelle fiir Folge- und Verbundwerkzeuge jetzt ab Lager lieferbar!

Die neuen Préazisionssaulen-
gestelle von STRACK NORMA
sind soweit vorgefertigt, dass sich
der Werkzeughersteller auf die
eigentlichen werkzeugmacher-
spezifischen Tatigkeiten konzen-
trieren kann. Das verkilrzt die
Durchlaufzeiten und senkt die Ko-
sten. Durch Serienfertigung ver-
figen die neuen Préazisions-
sdulengestelle Uber ein ausge-
zeichnetes Preis/Leistungs-
verhaltnis und sind ab August '97
lagerhaltig lieferbar.
Wesentliches Merkmal der neu-
en Baureihe ist die Befestigung
derMittenbundséulen inder Stem-
pelfihrungsplatte. Dadurch hal-
biert sich die Lange der Kraftan-
griffspunkte im Ober- bzw. Unter-
teil des Saulengestells, so dass
die Saulen bis um den 8-fach hé-
heren Wert belastet werden kon-
nen als herkébmmliche Séaulen-
befestigungen in der Kopf- oder
Grundplatte. Kopf- und Matritzen-
aufnahmeplatte besitzen gleich-
groBe Aufnahmebohrungen, da-
mit kénnen Gleit- und Walz-
fihrungsbuchsen nach DIN 9831/
ISO 9448 eingesetzt werden. Es
stehen zur Verfigung:
-Gehértete Stahlbuchse, Lauffla-
che bronzebeschichtet Z 4491
-Feststoffgeschmierte, wartungs-
freie FUhrungsbuchse aus
Sinterbronze Z 4492
-Walzflhrungsbuchse Z 4486
mit Kugelkéfig aus Messing
SN 1798/99
Weitere Merkmale: Der Schnitt-
kanalinden Breiten 60/80/100mm

FAXANFORDERUNG =

@ FAXANFORDERUNG =

Das neue Prézisionssdulengestell Typ SN 962

und die Bohrungen fir die
Flhrungselemente werden in ei-
ner Aufspannung gefertigt, damit
sind in allen Ebenen gleiche Ab-
standmaBe gegeben. Pro Kanal-
breite stehen 3 LangenmaBe zur
Verfligung. Beim Typ SN 961 ver-
lauft der Schnittkanal nur in der
Matritzenhalteplatte, beim Typ SN
962 auchin der Stempelfiihrungs-
platte. Die ungehartete Druckplat-
te aus 1.2842 sowie die Stempel-
aufnahmeplatte aus 1.1730 sind
nicht verschraubt und verstiftet.
Das erlaubt dem Anwender groBt-
magliche Flexibilitat bei Konstrukti-
onund AusfihrungdesWerkzeugs.

¢ Bitte Adresse eintragen und ab ins Fax: 0202 /385 - 110

QO  Ich méchte weitere Informationen zu folgenden Themen:

@« FAXANFORDERUNG

DNNY3IAHOANVYXVS =
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«. ONNHIAHOANVYXVH =

a Ich mochte von meinem AuBendienstberater besucht
werden, bitte vereinbaren Sie einen Termin mit mir.

Klein aber Fein

@ FAXANFORDERUNG =

a. ONNHIAHOANVYXVL =

Nur 7,6 mm betrdgt die Einbauhdhe
derneu entwickelten Datumsstempel
Z 5163/64 von STRACK NORMA.
Innovation auf kleinstem Raum!
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