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Editorial

Liebe Leserinnen und Leser,

40 Jahre Klinkenzug — das sind 40 Jah-
re Weiterentwicklung und Anpassung an
den technischen Fortschritt. Wie unser
Jubildumsprodukt in der Praxis funktio-
niert, erfahren Sie in unserem aktuellen
Anwenderbericht mit der Firma Lauer
Harz, dessen Partnerschaft uns seit 25
Jahren begleitet. Neben dem Rundklin-
kenzug Z3 werden von dem familien-
gefihrten Unternehmen viele kunden-
spezifische Artikel, auch in SondergréBen
angefragt und von STRACK zur Verfi-
gung gestellt.

Anlasslich unseres Jubildums haben
wir in diesem Jahr eine eigene High-
light-Broschire zum Thema Klinkenzug
herausgebracht, die Ihnen einen genauen
Uberblick tiber unser Standardprogramm
gibt. Eine hohe Variantenvielfalt und
kundenspezifische Bauformen, die von
Anfang an individuell gefertigt werden,
runden das Portfolio der Klinkenziige ab
und machen uns zum Technologiefihrer
in diesem Marktsegment.

Aktuell zur Euroblech-Messe 2016 pra-
sentieren wir einen weiteren Normschie-
ber, den PowerMax light. Entwickelt nach
den Bedurfnissen der Automobilindustrie
vervollstédndigt er das Schieberprogramm
als preiswerte Alternative ganz nach dem
Motto: the simple solution.

Erfahren Sie mehr zu dieser und anderen

Neuheiten in dem aktuellen Normalien-
report.

Viel SpaB beim Lesen wiinscht lhnen

Michael Lang
Geschéftsfuhrer
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Wissenswertes fur den Werkzeug- und Formenbau

RS

Prazision gefordert: Rund-, Flach- und Hakenklinkenzug (von links) &ffnen und schlieBen
die Formplatten. Damit das reibungslos funktioniert, werden sie mit héchster Genauigkeit

gefertigt. (© Strack)

Der Einsatz von Rund-, Flach- und Hakenklinkenztigen im

Werkzeugbau

Klinkenzlige 6ffnen in einem Werkzeug zu-
séatzliche Trennebenen. Das muss zuverlas-
sig klappen — auch bei hohen Zugkraften,
tonnenschweren Werkzeugen und unter
jeglichen Umgebungsbedingungen. Lauer
Harz verlasst sich dabei auf Produkte von
Strack Norma.

,Wir machen nicht 08/15“, so beschreibt
Kurt Harz, Geschaftsflihrer der Lauer Harz
Werkzeugtechnologie, sein  Geschaft.
Schon bei der Griindung vor 25 Jahren lag
der Fokus auf dem Werkzeugbau. ,Spéter
hieB es, ihr misst auch abmustern kénnen.
Da wurden die ersten zwei SpritzgieBma-
schinen angeschafft. Daraus ist mittlerwei-
le eine kleine Spritzerei entstanden”, so der
Geschéftsfuhrer.

Im LiOdenscheider Betrieb arbeiten heute
rund 30 Mitarbeiter. Gefertigt werden kom-
plexe Ein- und Mehrkomponenten-Spritz-
gieBwerkzeuge bis vier Tonnen Gewicht.
»~ZU unserem Tagesgeschaft gehdren
Metalleinlegeteile, die umspritzt werden.
Oder zum Beispiel Lichtleiter fir Auto-
motive-Kunden. Bei einer Bauteillange von
1,10 m muss man kreativ werden - das
passt in keinen normalen Formaufbau®, so
Harz. Die geforderten Genauigkeiten liegen
bei ein bis zwei hundertstel Millimetern, im
Trennungsbereich noch darunter. Fir Harz

kein Problem: Er verfigt Gber einen hoch-
modernen Maschinenpark, sowohl beim
Erodieren als auch beim Frasen. Die
letzte Investition war ein 5-achsiges Bear-
beitungszentrum Hermle C50.

Kunde und Lohnfertiger zugleich
Flexibilitat wird bei Lauer Harz groB ge-
schrieben. Neben der Werkzeugherstellung
und der Produktion von Kleinserien bietet
das Unternehmen auch einen 24-Stun-
den-Notdienst fir Serienwerkzeuge an.
s~Auch fur Werkzeuge, die wir nicht selber
gefertigt haben“, betont Harz. ,,Dabei Uber-
nehmen wir die Verantwortung fir Serien-
werkzeuge. Wir haben die entsprechenden
Ersatzteile auf Lager, holen die Werkzeuge
ab und kénnen auf Kundenwunsch inner-
halb 24 Stunden reparieren.” Je nach Auf-
tragslage werden Formeinséatze komplett
selbst gefertigt — oder vorbearbeitet einge-
kauft.

In dieses Konzept passt der Partner Strack
Norma. Die Geschaftsbeziehung funkti-
oniert seit 25 Jahren auf Gegenseitigkeit.
In der Regel bezieht Lauer Harz Normalien
von Strack, manchmal unterstlitzt er den
Normalienhersteller auch als verlangerte
Werkbank.

weiter auf der nédchsten Sefte >>
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Die hohe Schule des Auswerfens

Ein wichtiges Bauteil im Formenbau ist
der Klinkenzug. Er wird immer dort ein-
gesetzt, wo eine zusatzliche Trennebene
geschaffen werden muss. Zum Beispiel
bei Gehauseteilen, bei denen die Halte-
krafte in der Form so hoch sind, dass zu-
erst parallel mit einer Abstreiferplatte ent-
formt werden muss, ehe der Auswerfer in
Aktion treten kann, damit das Formteil nicht
durch die Auswerferstifte beschadigt wird.

Strack Norma befasst sich schon lange
mit der hohen Schule des Auswerfens — in
diesem Jahr feiert der Klinkenzug den 40.
Geburtstag beim Lidenscheider Normali-
enhersteller. ,,Friiher wurde flirs Auswerfen
mit Selbstbaulésungen wie Rollenketten-
oder Schleppschrauben gearbeitet”, erklart
Jirgen Krugmann, bei Strack Ansprech-
partner flr den Fachbereich Formenbau.
»,Wir haben 1976 mit Haken-Klinkenzligen
begonnen. Das war der Ansatz, bei dem
man den Anguss automatisch vom Artikel
trennen konnte.”“ Innerhalb von 40 Jahren
haben sich die Klinkenzlige weiterent-
wickelt: in Bezug auf Werkstoffe, Geome-
trien und Harteverfahren. ,Wir haben uns
immer dem technischen Fortschritt ange-
passt®, so Krugmann.

Inzwischen hat der Normalienhersteller
eine umfangreiche Produktpalette an Klin-
kenziigen in seinem Programm:

e Hakenklinkenzug Z5: der Klassiker;
wird auBen am Werkzeug montiert.

e Flachklinkenzug Z4: mit Verriegelung
und DLC-Beschichtung ausgestattet.

¢ Rundklinkenzug Z3: die platzsparende
Variante; wird innen ins Werkzeug ein
gebracht.

e Doppelhubklinkenzug Z4-19: erhéltlich
mit und ohne Verzégerung. Mit ihm las-
sen sich drei Trennebenen realisieren.

e Klinkenzug Z4 40/42: fur den GroB-
formenbau, ausgestattet mit DLC-Be-
schichtung auf Rasten und Sperren.
Mit zwei Klinkenziigen lassen sich
16 Tonnen bewegen.

Und welche Klinkenzliige kommen bei Lau-
er Harz zum Einsatz? ,Friher wurde im-
mer alles auBen angeschraubt®, sagt Harz.
Sprich: Es wurden die Flachklinkenziige
verwendet. ,Mit Zunahme der 3-Achs-
Maschinen war das relativ verbreitet. Der
Rundklinkenzug war dann eine echte Inno-
vation. Mit dem ist es mdglich, die gesam-
te Einarbeitung fur den Klinkenzug gleich in
einer Aufspannung mitzubohren®, so Harz
weiter.

»Bei Platzproblemen setzen wir immer den

Rundklinkenzug ein. Da hangt auch viel am
Werkzeugmacher. Je besser der Klinken-

zug eingebaut ist, desto geringer ist der
VerschleiB. Es muss gut fluchtend Uber-
einanderlaufen.”

¥l HE T G

Ins Werkzeug integriert.: In dieses Spritzgiel3-
werkzeug wurde bei Lauer Harz ein Rund-
Klinkenzug eingebaut (Preile).

Beraten werden die Lidenscheider Werk-
zeugmacher von Stefan Dohle, Key Ac-
count Manager bei Strack. ,Wir kennen
uns seit 24 Jahren. Dabei ist ein mittler-
weile freundschaftliches Verhaltnis ent-
standen. Wenn etwas anliegt, komme ich
spontan vorbei — ansonsten besuche ich
den Betrieb ein paar Mal im Jahr, um unse-
re Neuheiten vorzustellen®, so Dohle. ,Wir
beziehen von Strack alles”, erklart Harz.
»Platten, Bolzen, Biichsen, das komplet-
te Paket. Oft bendtigen wir Sonderartikel,
beispielsweise in SondergréBen. Zum Teil
fertigt Strack aber auch den kompletten
Formeinsatz inklusive aller Innereien wie
Ausfrdsungen, Schréagbolzenlécher oder
Kihlkanale.“

Hartbearbeitung bis aufs 1000stel

Der Bereich Sonderanfertigung macht bei
Strack mittlerweile rund 30 Prozent des
Geschéfts aus, Tendenz steigend. Die
Kunden liefern 3D-CAD-Daten; die Son-
derwilinsche werden innerhalb weniger
Wochen umgesetzt. Diesen Service nutzt
Harz gern: ,Nach dem Bohren geht’s zum
Harten, und dann kommt die Endbearbei-
tung. Das macht Strack sehr gut — und
Hartbearbeitung macht nicht jeder. Unsere
Kunden aus dem Automotive-Bereich sind
gnadenlos in ihren Vorgaben.

Bei kleinen Schaltern, Steckern und Kabeln
muissen wir Toleranzen im 1000stel-mm-
Bereich einhalten.”

»,Mit den Sonderbearbeitungen kann der
Werkzeugmacher viel Zeit einsparen®, ist
sich auch Krugmann sicher. ,Zerspanen,
Zwischengliihen, Drahterodieren, Tiefloch-
bohren, Flach-und Koordinatenschleifen
— das kénnen wir alles Gbernehmen. Inklu-
sive hauseigener Qualitdtskontrolle. Der
Kunde braucht die schweren Platten nicht
so oft umzuriisten und kann sich auf die
Kavitéat konzentrieren.”

Kurt Harz, der nebenbei noch Obermeis-
ter der Feinwerkmechaniker-Innung in LU-
denscheid ist, weiB das zu schatzen: ,Wir
verlassen uns auf Strack. Natirlich holen
wir auch Angebote von anderen Anbietern
ein, aber die rdumliche Nahe zu uns und
die Flexibilitdt im Preis und in der Arbeit
von Strack haben mich Uberzeugt.“ Auch
Stefan Dohle freut sich Uber die gute Zu-
sammenarbeit: ,Wir wissen beide, worum
es geht und was der Kunde verlangt. Wir
haben auch viel voneinander gelernt. Da-
von profitieren alle.“ M

Eingespieltes Team: Jirgen Krugmann, bei Strack flr den Fachbereich Formenbau zustandig,
Kurt Harz, GeschéftsfUhrer Lauer Harz, und Stefan Dohle, Key Account Manager bei Strack
(von links).



Der Konstruktionstipp

Verbundplattensystem [
fur Gasdruckfedern

Schon langst haben Gasdruckfedern im Werkzeugbau die F
herkdbmmlichen Schraubendruckfedern, Elastomer- oder
Tellerfedern weitestgehend verdrangt.

Vorteile der Gasdruckfedern sind die hohe Standzeit, die
gleichbleibende Kraft und der geringe Bauraum. Neben die-
sen Faktoren spielt aber auch die hohe Anfangskraft oh-
ne Vorspannung von Hubbeginn an eine wichtige Rolle.
Ermidungserscheinungen bei den herkédmmlichen Federn
fihren zu unterschiedlichen Belastungen im Werkzeug.

Um dieses Risiko zu beheben, ist man dazu Ubergegangen,
die Gasdruckfedern mit Hochdruckschlauchen untereinan-
der zu verbinden. Eine Kontrollarmatur ermdéglicht die exakte
Einstellung der Kraft auf die benétigten Werkzeugparameter.
Zudem ist eine Anpassung des Systemdrucks ohne groBen
Aufwand méglich.

Der Schwachpunkt ist hier, dass die vielen Verbindungen
Potential fir mdgliche Undichtigkeiten darstellen. Bedingt
durch die Anschlussnippel und Mindestquetschlangen der
Schlduche, lassen sich keine extrem kurzen Abstiande zwi-
schen den Gasdruckfedern realisieren. Montiert man je-
doch Gasdruckfedern und Hochdruckschlduche auf einer
Montageplatte, so lasst sich im Wartungsfall die gesamte Ein-
heit entfernen und spéater wieder leicht montieren; eine deut-
liche Erleichterung der Handhabung.

Eine Weiterentwicklung dieser Idee ist das Verbund-
plattensystem. Hierbei verbinden Tieflochbohrungen in der
Platte die Gasdruckfedern untereinander. Verbin-dungsnippel
stellen eine sichere Verbindung der Gasdruckfeder mit der
Tieflochbohrung dar. Zudem kénnen Gasdruckfedern auf der
Platte, bei Bedarf, dicht an dicht positioniert werden. Das
Risiko von undichten oder abgequetschten Schlduchen ent-
fallt und erhéht somit die Sicherheit. Das System kann Uber
die direkt angeflanschte Kontrollarmatur gefillt und an die
eigenen Bedirfnisse jederzeit angepasst werden.

Das System steht fir viele Standardgasdruckfedern ab einem
Gasdruckfederdurchmesser von 45mm zur Verfiigung.
Sprechen Sie uns an. Ob Standardgasdruckfedern, Tank-
plattensysteme, Verschlauchungen, Verbundplatten oder ge-
steuerte Gasdruckfedersysteme, das Spezialistenteam von
STRACK NORMA arbeitet gerne fiir Sie die passende Lésung
heraus.
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Preiswerte Alternative
Die neuen SE-Platten von STRACK NORMA

Die Formen- und Prazisionsplatten sind
die Basis jedes Werkzeuges und missen
so flexibel und individuell gestaltbar sein
wie ihre Anwendung. Bedingt durch un-
terschiedliche Fertigungstiefen beim ein-
zelnen Formenbauer sowie variierenden
Qualitatsanforderungen des Endkunden
sind die Normalienplatten in unterschied-
lichen Bearbeitungsstufen erhaltlich.

Die Firma STRACK NORMA ergéanzt ihr
umfangreiches Plattenangebot um die
neuen SE- und SE2-Platten. Die verein-
fachten Formplatten stellen die preiswer-
te Alternative zu den bisherigen E- und
P-Platten dar und sind allseits gefrést
bzw. feinstgefrast.

Wahrend die E-Platten des Normalienher-
stellers Uber eine geschliffene und eine

PowerMax /i

the simple solution

feinstgefraste Auflageflache verfligen,
haben die P-Platten (precision) neben
feinstgefrasten AuBenkanten peripherie-
geschliffene Auflageflachen.

SE-Platten eignen sich ideal zur Herstel-
lung von Formplatten mit umfangreichen
Zerspanungen sowie fur Einsatze, Schie-
ber, Schnitt- und Werkzeugbauelemente.

SE- und SE2-Platten sind Teil der neuen
Flexiline-Plattenlinie, die flr Flexibilitat in
Toleranzen, AuBenmaBen und Stichma-
Ben steht. Mit Fokus auf den individuellen
Kundenwunsch sind die Platten in GréBe
und Plattenstérke, in Abh&ngigkeit von
den AuBenmaBen, frei wahlbar.

Weitere Informationen entnehmen Sie bitte
unserem aktuellen Prospekt unter www.
strack.de/download/prospekte. ®

{1]0,02/100|

STRACK erweitert Schieberprogramm

Preiswerte Ausfuhrung erganzt erfolgreiche PowerMax Normschieberserie

Die Anforderung nach einer Reduzierung
der Werkzeugkosten bei den Automobil-
herstellern wird durch das neueste Mit-
glied des bekannten PowerMax Schieber-
programms in vollem Umfang erfillt.

Mit dem PowerMax light bringt der Nor-
malienhersteller STRACK NORMA seinen
neuesten Normschieber auf den Markt: die
preiswerte Alternative flir Produktreihen,
die nur in geringeren Stlickzahlen laufen.

Diese neue PowerMax light Serie ist fir
eine durschnittliche Lebensdauer von
1.000.000 Hiibe vorgesehen, was dem Be-
reich der Guteklasse 2 entspricht. Der An-
wender spart bares Geld in der Beschaf-
fung und hat trotzdem die Sicherheit in der
Fertigung durch ausreichend groBe Kréfte.

STRACK NORMA wurde schon zur Ein-
fihrung des PowerMax Normschiebers
in 2008 mit der am Markt voranschreiten-
den Anderung der Schieberanforderungen
konfrontiert.

Waren es zum einen die deutlich héheren
Stlickzahlen, die durch Plattformkonzep-
te gefordert waren, wuchs zum anderen
gleichzeitig die Modellpalette der Auto-
mobilhersteller. Dies machte neue Kon-
zepte zur Verklrzung der Durchlaufzeit
im Werkzeugbau erforderlich. Zusatzlich

kommen immer mehr hochfeste Bleche
zum Einsatz, die die Werkzeugkomponen-
ten an die Belastungsgrenzen fihren.

Das PowerMax Standardprogramm aus
dem Hause STRACK erflllt diese Anfor-
derungen in vollstem Umfang und gibt
mit seinen einzigartigen drei Ausbauvari-
anten ,Basis”, ,Medium“ und ,Premium“
gleichzeitig jedem Konstrukteur eine hohe
Flexibilitdt in der Konstruktion. Mit diesem
Standardprogramm sind Stiickzahlen weit
Uber 2.000.000 Hiibe (Guteklasse 3) prob-
lemlos erreichbar.

Herausforderungen durch engste Platzver-
héltnisse fuihrte 2015 zur neuen Schieber-
generation PowerMax 2.0. Diese Ergan-
zung des PowerMax Kompakt-Programms
zeichnet sich durch seine bis zu 30 % kur-
zere Bauart aus und fuhrt teilweise sogar
dazu, dass komplette Werkzeuge einge-
spart werden kénnen.

Durch die vielen Derivate der Automobil-
hersteller gibt es aber auch Produktreihen,
die nur in geringen Stlickzahlen laufen.
Hier ist zur Reduzierung der Werkzeugkos-
ten ein zuverldssiger Schieber gefordert,
der zwar ausreichend groBe Krafte zur Ver-
fugung stellt, aber den Geldbeutel gleich-
zeitig nicht zu sehr belastet.

Das neue PowerMax light Programm zielt
genau auf diese Anwendungsfalle ab.

GroBer Wert wurde auf die Kompatibilitat
der AuBenabmessungen und Anschraub-
l6cher zum bestehenden PowerMax
Standardprogramm gelegt. Einsparun-
gen konnten u.a. durch eine neue paten-
tierte Flachflihrung erzielt werden. Eine
Fiahrung direkt gegen Guss, gepaart mit
der Verringerung von Bauteilen und einer
vereinfachten Bearbeitung fiihren hier zu
einer deutlichen Reduzierung der Preise.

Der neue PowerMax light Schieber wird
dem Anwender voraussichtlich im ersten
Quartal 2017 zur Verfligung stehen. ™

PowerlMeax light
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Rastplatte fiuir Schieberhaltevorrichtung
Z5131 und 25141

Rastplatten sind daflir da, um die Einarbeitung der Rastnut im Schieber
erheblich zu vereinfachen. Es entféllt das aufwendige Frasen der Nut mittels
eines Formfrasers, da die Nut bereits optimal in diesen Platten eingearbeitet ist.
Sie werden einfach in eine Tasche in der Unterseite des Schiebers verschraubt.

Die runde Ausfiihrung 25131 flir die runde Schieberhaltevorrichtungen 25129 + 25130
ist erhéaltlich in den drei GroéBen Durchmesser 13, 18 und 27 mm.

Die rechteckige Ausfliihrung Z5141 fir die Schieberhaltevorrichtung 25140 ist fir
GroBen von 38 bis 56 mm L&nge erhaltlich. ™

Rastplatte 25131 (links) und 25141 (rechts)

Neue Zentrierflansche W85 und W86

Mittels Zentrierflanschen wird die Form auf den Aufspannplatten der Spritzgussma-
schine zentriert. Neben ungebohrten und gebohrten Zentrierflanschen hat der Norma-
lienhersteller STRACK NORMA nun die Zentrierringe mit ins Programm aufgenommen.
Die ringférmige Ausfiihrung schafft, durch die groBe Offnung von bis zu 120 mm,
erheblich mehr Platz fir die Maschinendiise und die Auswerferstange mit Riickdruck-
feder.

Eine weitere Bearbeitung der Zentrierflansche im Werkzeugbau entféllt durch diese
Ausfuhrung in den meisten Féllen.

Diese sind erhéltlich mit und ohne Befestigungsbohrungen. In den gangigen Durch-
messern von 125 mm bis 250 mm.H

Zentrierflansch W85 (links) und W86 (rechts)

Online Ersatz beschaffen
Homepage von STRACK NORMA bietet neue Moglichkeiten

T X Die Firma STRACK NORMA hat auf die
NS SR I FASHTOTSR.. > KRR i AR e e Winsche seiner Kunden reagiert und gibt
nun im Webshop die Mdglichkeit, Ersatz-
A teile fur Klinkenzlige direkt online zu be-
= stellen.

ol oy Ob Raste, Sperre oder Klinke — ab sofort
s legpraes s fomnts sind fast 500 Artikel auf der Homepage
abrufbar und am Lager verfugbar. In der
nachsten Zeit wird das Tool auch fiur an-

B ienzua 24-1-0/25/50/75-0 dere Produkte ausgeweitet.

o

» Kunden-Login

» Registrierung fiir Neukunden

» Erweiterte Produktsuche

B W - - IXEE st BN Der Kunde kann direkt im Webshop unter
= ) seinem Klinkenzug den Button ,Ersatz-

Teil Pos.

e = ey i teile“ anwahlen und anhand einer Explo-

— . S = = e zugirso sionszeichnung das bendtigte Ersatzteil
= z41 350 Z4.1.0350 Zugleiste . .
241 375 2410975 T aussuchen. Basierend auf dem eigenen
= = oA ERP-System wird dieser Vorgang einfach
- und unkompliziert abgeschlossen.
R ‘ Ab in den Warenkorb und der Kauf dauert

keine finf Minuten. ™

»Z412
Kiinke:
za-1 a1 z4-1-041

za-1 5 z4.1-05

Einzelne Ersatzteile von Normalien zu bekommen und das in guter Qualitét - diese Proble-
matik stellte die Einkéufer friher vor groBe Schwierigkeiten.
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STRACK- Parkdeckfete

/ Das jahrliche Famili-

en- und Betriebsfest
von STRACK NORMA

= fand dieses Jahr am
© 27. 8. 2016 statt.

Bei heiBen Tempe-

| raturen lud auch in

diesem Jahr die Ge-
schaftsleitung und

5 der Betriebsrat wie-

der alle Mitarbeiter
und ihre Familien zu
einem  gemdutlichen
Beisammensein ein.

Bei einem gut gekuhl-
ten Bier konnte man
sich in entspannter

Atmosphare mit seinen Arbeitskollegen unterhalten und austauschen. Neben frisch
gegrillten Wurstchen und Steaks gab es Salate und Kuchen. Eine Hipfburg und
natlrlich der Kicker waren fiir die Kinder das Highlight des Tages.

Die Parkdeckfete war lGiber den gesamten Nachmittag sehr gut besucht.®
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highlights

Klinkenziige
Latch locks
Ouvres-moules

1976 - 2016 » 40saire

40 years

Neues STRACK
highlights-
Prospekt

40 Jahre Klinkenzug — das sind 40 Jahre Weiter-
bewéhrte Qualt entwicklung und Anpassung an den technischen
proven quality Fortschritt.

uaite bprouvde Die neue Highlight-Broschiire ,Klinkenzug“ ver-

mittelt einen genauen Uberblick tiber das umfang-
reiches STRACK-Standardprogramm.

Sie finden
download/prospekte. M
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Jubilaen

STRACK gratuliert folgenden Mitarbeitern :
zu 10 Jahren Firmenzugehorigkeit

direkt unter www.strack.de/
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INnternes

Heimspiel fir
Marc Oliver
Pakirnus

Nachfolger fir Westfalen-

Gebiet ab sofort vor Ort

Er steckt tief drin
in der Materie Nor-
malien. Nicht nur
als gelernter Werk-
zeugmechaniker
und technischer
Schulungsleiter,
sondern auch
durch seine jahrelange Erfahrungen im
AuBendienst. Der Lidenscheider Marc
Oliver Pakirnus ist ab sofort zusammen
mit Stefan Dohle flir das Verkaufsgebiet
Rheinland, Westfalen und Sauerland bei
STRACK NORMA zustandig.

Wahrend Stefan Dohle, der bereits seit
20 Jahren bei STRACK NORMA tatigt
ist, in diesem Gebiet die Formnorma-
lien betreut, wird Marc Oliver Pakir-
nus den Bereich der Stanznormalien
Ubernehmen.

In der nachsten Zeit wird der 43-jahri-
ge die Kunden zusammen mit Walfried
Tschirner, der Anfang nachsten Jahres
in den verdienten Ruhestand gehen
wird, besuchen um sich vor Ort person-
lich vorzustellen.

Mai 2006

Leslaw Krempa
Marco Elsner
Nadine Gutberlet
Turan Yilmaz
Jose Nunes

Isabell Panagiotidis-Sanchez

Isabel Argibay-DiSumma

Mai 2006
Juni 2006
Juni 2006
August 2006
August 2006

August 2006

und zu 25 Jahren Firmenzugehdrigkeit

Guiseppe Nuovo

September 1991



