Konstruktion und CAXx

Thema der Woche =

Schnell und innovativ
mit Dynamic Modeling

Die Stanzwerk AG stellt Eisenkerne f r Elektromotoren und Transformatoren

aus gestanzten Elektroblechen her. Die daf r erforderlichen Werkzeuge und

Vorrichtungen werden mit der Software OneSpace Modeling von CoCreate

konstruiert. Dadurch haben sich die Durchlaufzeiten bei kundenspezi schen

Projekten in etwa halbiert.

eit 45 Jahren ist die Stanzwerk AG
Sin Unterentfelden bei Aarau auf
die Herstellung von gestanzten Elektro-
blechen f r den Elektromotoren- und
Transformatorenbau spezialisiert. Die
zu Paketen geschichteten Bleche ste-
cken in Ventilatoren, Bohrmaschinen,
Kraftstoffpumpen und Stellmotoren
f rs Auto sowie in Spindelantrieben.
St rkstes Standbein ist der Gesch ftsbe-
reich Heizung, L ftung, Klima. Bosch,
Metabo, Hilti, Kress, Festo und Fein set-
zen die Pakete in ihren Elektro-Werk-
zeugen ein.
Im Automobilgesch ft geh ren re-
nommierte Zulieferer wie Valeo, Bosch,

Fertigung von Druckgussteilen.

Continental, Temic oder Siemens VDO
zu den Kunden des Schweizer Familien-
unternehmens, das ausserdem Kompo-
nenten f r die Hybridtechnik herstellt.

Ausgepragtes fertigungs-
technisches Know-how

Der Stanztechnik-Spezialist mit 230
Mitarbeitern erwirtschaftet etwa 85 Pro-
zent seines Umsatzes im Exportgesch ft.
Deutschland ist mit Abstand der wich-
tigste Auslandsmarkt, auf dem sich die
Firma gegen Mitbewerber aus Frank-
reich, Italien, Deutschland und den ost-
europ ischen L ndern behaupten muss.
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«Kostendruck und Time to Market sind
insbesondere im Automobilgesch ft
unsere gr ssten Herausforderungen,
sagt Andr@ Kissling, Leiter Technik des
Unternehmens.

«Um die Durchlaufzeiten zu verk r-
zen und die Kosten zu senken, m ssen
wir nicht nur unsere Werkzeuge schnel-
ler entwickeln und fertigen, sondern
uns auch st ndig neue und noch ef zi-
entere Verfahren ausdenken.»

Zu den Alleinstellungsmerkmalen der
Firma geh rt das ausgepr gte fertigungs-
technische Know-how, insbesondere
was das Stanzpaketier-Verfahren und
das Aluminium-Vergiessen der Blechpa-
kete mit h chster Pr zision anbelangt.
«Wir stellen Teile her, die andere f r
unm glich halten, weil wir die Grenz-
f lle der Stanztechnik mit sehr kleinen
Materialstegen und Durchmessern be-
herrschen, und das prozesssicher ber
mehrere Millionen Teile.

Hinter einer Kraftstoffpumpe f r das
Auto stehen zum Beispiel sechs, acht
oder zehn Millionen Pakete, die mit
gleich bleibend hoher Qualit t herge-
stellt werden m ssen», erl utert Kiss-
ling. Nat rlich werden diese nicht auf
einen Schlag gefertigt, sondern ber ei-
nen Zeitraum von mehreren Jahren,
weshalb die Firma ein umfangreiches
Werkzeuglager unterh It.

Die Komponenten f r Stanz- bzw.
Stanzpaketier-Werkzeuge und auch die
Gussformen werden zum Grossteil im
eigenen Werkzeugbau hergestellt, der
mit Draht- und Senkerodiermaschinen,
Schleifmaschinen sowie Dreh- und Fr s-
maschinen ausgestattet ist. Lediglich
sehr grosse Werkzeuge und komplexe
Formen | sst die Firma extern fertigen,
wobei man den Zulieferern die 3D-Daten
aus der Werkzeugkonstruktion in neu-
tralen Formaten zur Verf gung stellt.

Immer komplexere
Gussformen

Die Konstrukteure im Werkzeugbau ar-
beiten seit 15 Jahren mit CAD-Unter-
st tzung und haben vor etwa drei Jah-
ren die ersten Schritte in Richtung 3D
unternommen, zum einen um die Bau-
teildaten von Kunden direkt berneh-
men und zum anderen um die immer
komplexer werdenden Druckgussfor-
men abbilden zu k nnen.

Eine wichtige Rolle bei der Entschei-
dung f r den 3D-Einsatz spielte ausser-
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