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Elektrisch leitende Teile fir die Steckerfertigung sind die Domane des WVB Werkzeug- und Vorrichtungsbaus in
Wittislingen. Die Werkzeuge, die auf den Pressen in der angegliederten Produktion laufen, sind weitestgehend
standardisiert. Fiir eine schnelle und sichere Fertigung setzen die Werkzeugbauer auf Normalien von Meusburger.

mmer wieder erstaunlich ist, wie

viel Know-how auch in der Produk-

tion selbstverstdandlicher Alltags-
gegenstande steckt — beispielsweise in
der Fertigung von Steckern, wie sie in
Kraftfahrzeugen, aber auch in Haus-
haltsgerdten und Ahnlichem verbaut
werden. Beim WVB Werkzeug- und
Vorrichtungsbau in Wittislingen ent-
stehen Stanz- und Stanzbiegewerkzeu-
ge fiir hochwertige Kontaktteile und
Steckverbindungen fiir die Hausgera-
te- und Automobilindustrie, die dann
in der angegliederten Stanzerei auch
produziert werden.

Die Stanzautomaten dort laufen mit
Hubzahlen in der Regel zwischen 80
und 500 pro Minute — Sicherheit und
Prozessstabilitdt haben absoluten Vor-
rang vor der blosen Performance. Die
Produkte, die die Spezialisten dort im
Auftrag und im Namen ihrer Mutterge-

Profil
WVB Werkzeug- und Vorrich-
tungshau GmhH

Seit der Griindung im Jahre 1997 setzt das
Unternehmen auf neue Technologien und
innovative Losungen. Mit heute 60 Mitarbei-
tern plant, konstruiert und fertigt der Be-
trieb Stanzbiegewerkzeuge, die auf den
Stanzautomaten der angeschlossenen Pro-
duktion zum Einsatz kommen. Auf diesen
stanzen die Steckerspezialisten nahezu alle
Materialien von Kupfer iber Messing, Stahl,
Aluminium bis zu Edelstahl in Bandbreiten
bis zu 1770 mm und Banddicken von 0,1 bis
2 mm. Standige Investitionen in einen mo-
dernen Maschinenpark sowie hochmoti-
vierte Mitarbeiter mit langjéhriger Erfah-
rung, die vielfach im Unternehmen ausge-
bildet und weiterqualifiziert wurden, sehen
die Verantwortlichen als den entscheiden-
den Erfolgsfaktor fiir die Zukunft des Unter-
nehmens.

WVB-Geschiftsfithrer Werner Bader.
,Die Losgréfien liegen tiberwiegend im
Bereich zwischen 50 000 und 30 Mio.
Teilen pro Jahr. Wir arbeiten mit Mate-
rialbreiten bis zu 170 mm, das Gros der
Auftrage liegt jedoch zwischen 10 und
30 mm.” Bearbeitet werden auf den
Werkzeugen Werkstoffe von Messing
iiber Bronze, Kupferlegierungen bis hin
zu Stdhlen und (zum kleinen Anteil)
NiRo-Stdhlen in Materialstdarken zwi-
schen 0,1 und 2 mm.

Toleranzen werden immer enger

Die Toleranzen der Stecker werden
immer enger, in der Regel liegen sie
im Bereich von einem Hundertstelmil-
limeter. ,Die Schnittmafie in unseren
Werkzeugen sind inzwischen im Mik-
rometerbereich toleriert” erklart Werner
Bader, Geschaftsfithrer beim WVB Werk-
zeug- und Vorrichtungsbau in Wittislin-

sellschaft, der Hans Schatz — HS United European Connec-
tors GmbH & Co. KG, fertigen, werden dann in anderen
Werken der Unternehmensgruppe weiterverarbeitet.

Alle Werkstiicke sollen letztlich Strom iibertragen

Neben einigen wenigen Eigenprodukten (rund 30 Prozent
entfallen auf diese Katalogware) fertigen die Wittislinger
dabei in der Regel nach den Entwiirfen und Vorgaben des
Kunden - sehr individuelle, auf den jeweiligen Einsatz-
zweck exakt abgestimmte Produkte. ,Alle Teile, die wir
fertigen, sind dazu gedacht, Strom zu iibertragen”, erklart
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Die Aufbauten, aber auch die Aktivteile fiir die
Stanzwerkzeuge kommen vom Normalienspe-
zialisten Meusburger.

Komplexe Stanzbiegewerkzeuge erfordern Fin-
gerspitzengefiihl. Qualifizierte Fachkréfte er-
moglichen hohe Qualitat bei kurzer Lieferzeit.

gen. ,Der Trend geht auch in der Steckerfertigung ganz klar
zu immer aufwendigeren Werkzeugen. Sicherheit geht dabei
vor. Frither hat es, einfach gesagt, gereicht, wenn das Werkzeug
auf die Presse passte. Heute gibt es in der Produktion keinen
Puffer mehr, der Ausfille am Werkzeug abfedern kann. Ein
Werkzeug, das auf die Presse kommt, muss zuverldssig funk-
tionieren.”

Daher werden beispielsweise Uberwachungsstationen einge-
fligt. Und war frither die Kompaktheit des Werkzeugs die obers-
te Richtschnur, so integrieren wir heute zwischen sonst zu dicht
aufeinanderfolgenden Stufen eine Leerstation, um dem Prozess

Gestelle und Saulen sind ein typischer Fall fiir den
Normalienlieferanten. Die Fertigungskapazitdten
beim Werkzeugbauer sind dafiir zu wertvoll.




mehr Stabilitdt zu verschaffen. Die Herausforderung fiir die
Werkzeugbauer: Sie investieren Aufwand und schaffen hier

einen Mehrwert, den der Kunde jedoch nur sehr selten
bezahlt.

Je nach Komplexitat der zu fertigenden Bauteile ent-
stehen zwischen 15 und 30 Werkzeuge pro Jahr — je
nachdem, wie aufwendig gebaut werden muss. Um auch
anspruchsvolle Werkzeuge rationell und wirtschaftlich
fertigen zu konnen, setzen die Wittislinger auf ein sinn-
volles Maf3 an Standardisierung. Frither haben wir vie-
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Derzeit sind zunehmend freifallen-
de Teile gefragt - das ist allerdings
wohl kein genereller Trend, sondern
eher eine zuféllige Haufung in den
aktuelen Auftragen.

les, insbesondere auch die Platten, selbst gefertigt und den Rest
von wechselnden Anbietern zugekauft”, erinnert sich Bader.

,Wir haben ein System gesucht, das zu unserer Philo-
sophie passt. Auch das Meusburger-Programm haben
wir bereits vor Jahren kennengelernt. Aber damals war
deren System noch nicht so ausgefeilt. Wir kauften Sau-
len und Aktivelemente bei den Wolfurtern, weil uns die
Qualitét tiberzeugt hatte. Und irgendwann — Meusbur-
ger entwickelt sich offenkundig standig weiter — hatte
deren Gesamtsystem einen hohen Reifegrad =
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Je nach Komplexitat entstehen in Wittislingen zwischen 15 und 30
Stanzwerkzeuge pro Jahr.

erreicht. Damit es exakt zu unserer Fertigungsphi-
losophie passte, mussten wir nur ein paar Kleinig-
keiten bei uns anpassen. Kein grofler Aufwand, aber
wir haben einen erheblichen Nutzen von den Stan-
dards.”

Zitat

Mit dem Konfigurator kommt der Werkzeugkonstrukteur schnell zum
gewiinschten Teil. Die graphische Darstellung hilft, Fehler zu vermeiden.

lasst”, erklart der Geschaftsfiihrer. ,,Heute bekom-
men wir dort alles aus einer Hand.” Dass Meusbur-
ger bei WVB inzwischen nahezu Alleinlieferant fiir
Normalien ist, hat nicht nur mit der hohen Qualitét
der Teile zu tun. ,Wir sind voll ausgelastet, fahren
statt drei Schichten an fiinf Tagen jetzt dreischichtig

Wiinsche der Anwender aufgenommen .Die Lieferzeit bei Meus-  an sechs Tagen”, berichtet Bader. ,Wir konnten gern
Meusburger, so die Erfahrung der Wittislinger, hort ~ burger passtimmer, wir  noch einen Werkzeugbauer mehr beschéftigen, aber

auf seine Anwender. So gibt es jetzt auf Anregung
der Werkzeugbauer beispielsweise auch Sucherstifte
mit Radius. ,Und zwar ab Katalog”, betont Bader.

lassen.”

kénnen uns darauf ver-

Werner Bader, Geschiifts-
fiihrer WVB Werkzeug- und

der Markt ist leergefegt. Trotzdem wollen wir nattir-
lich unsere Kunden so schnell wie méglich beliefern
konnen.”

»Schlielich ist das auch fiir andere Anwender inte- v, ichungsbau GmbH

ressant. Da ist Meusburger sehr nahe bei uns an
der Praxis, und Wiinsche und Anregungen werden
bereitwillig aufgegriffen.”

Frither wurden Normalien bei unterschiedlichen Zulieferern
bestellt, das hat sich inzwischen gedndert: ,Inzwischen ist
Meusburger Komplettanbieter, der bei uns keine Wiinsche offen

Gerade wer mit einer Branche zu tun hat, die dermaf3en innovativ sein
muss wie die Werkzeugbauer, tut gut daran, das Ohr ganz nah am Puls
der Praxis zu haben. Es ist fiir den Erfolg unerlasslich, dass Anderungen
schnell und méglichst unkompliziert aufgenommen werden — mog-
lichst heute, denn morgen ist es fiir den laufenden Auftrag moglicher-
weise schon zu spat. Hohe Flexibilitat ist hier ein groer Vorteil — und
eine Partnerschaftlichkeit, auf die man sich verlassen kann. Die Norma-
lienhersteller haben das inzwischen verstanden und setzen diese An-
forderungen auch um. Wobei Meusburger in den vergangenen Jahren
Terrain gewonnen hat - die hohe Qualitt, die kurzen Lieferzeiten und
die sehr gute Liefertreue werden hier neben dem partnerschaftlichen
Verhalten immer wieder als Griinde genannt. Richard Pergler

Alles fiir eine schnelle Lieferfahigkeit

Dazu tragt beim WVB Werkzeug- und Vorrichtungs-
bau neben dem hohen Engagement der Mitarbeiter ein groBes
Rohmateriallager bei, aber auch Werkzeugkomponenten, die sich
die Werkzeugbauer auf Lager gelegt haben. ,Und wenn wir eine
Normalie benétigen, die wir nicht auf Lager haben, konnen wir

Neben den kompletten Werkzeuggestellen kommen inzwischen auch fast
alle Aktivteile aus dem Meusburger-Katalog.
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Trends p-genau
Streifen gut eingefidelt

Eine niitzliche Aktivkomponente
im Stanzwerkzeugportfolio von
Meusburger ist der modular auf-
gebaute Streifeneinlauf fiir Strei-
fenbreiten zwischen 18 und

82 mm. Sie verfiigen tiber eine
stufenlose Breiteneinstellung und
werden in drei unterschiedlichen
Leistenhohen angeboten. Die ver-
schiedenen Einstellungsmaglich-
keiten von Streifenbreite und
Streifenhub erlauben einen flexib-
len Einsatz an unterschiedlichsten
Stanzwerkzeugen. Der Streifenein-
lauf E 5620 ermoglicht dank der
einseitig gefederten Fiihrungsrolle
Eine niitzliche Aktivkomponente  eine spielfreie Fiihrung fiir die un-

im Stanzwerkzeugportfolio terschiedlichen Breiten. Die Feder-
von Meusburger ist der modular  kraft kann mittels Systemdruckfe-
aufgebaute Streifeneinlauf dern optimal eingestellt werden.
fiir Streifenbreiten zwischen Drei Federn in verschiedenen Star-
18 und 82 mm. ken sind bereits im Lieferumfang

enthalten. Beim Streifeneinlauf E
5622 wird der Stanzstreifen mit vier gegeniiberliegenden Nadellagern
vorzentriert und gefiihrt. Die stufenlos verstellbaren Fiihrungsleisten
konnen ebenso wie beim E 5620 flexibel fiir Streifenbreiten im Bereich
von 18 bis 82 mm eingestellt werden. Dazu passend bietet Meusbur-
ger den Befestigungsflansch E 56204 zur einfachen stirnseitigen Mon-
tage und Demontage am Werkzeug an.

die von Meusburger schnell und zuverlédssig beziehen”, erganzt
er. ,In fritheren Zeiten haben wir beispielsweise oft auf einzelne
Komponenten wie die Sdulen lange warten miissen, das fiihrte
zu Verzbgerungen. Das ist vorbei. Per Konfigurator lassen sich
die Komponenten schnell und sicher am Bildschirm ordern —da
Meusburger auch eine bildliche Darstellung einbindet, ist alles
klar und eindeutig identifizierbar. Und die Lieferzeiten sind an
sich schon sehr kurz — wenn es noch schneller gehen muss, las-
sen wir per Express liefern.”

Auch beschichtete Teile sind schnell im Haus

Fiir eine bessere Verschleif3festigkeit lassen die Werkzeugbauer
bei WVB nahezu alle Lochstempel beschichten — mit einer TiN-
oder TiCN-Schicht. ,Fiir solche Sonderwiinsche haben wir iiber
das Meusburger-System binnen einer Stunde ein Angebot auf
dem Tisch, und innerhalb von sechs Arbeitstagen sind die fertig
beschichteten Stempel im Haus”, versichert Bader. , Die Lieferzeit

passt immer, wir kénnen uns darauf verlassen.” Rw O
TRENDS

Kontakt

WVB Werkzeug- und Vorrichtungsbau GmbH,

D-89426 Wittislingen, GENAU

Tel.: 09076/95898-0, www.w-v-b-gmbh.de

Meusburger Georg GmbH & Co. KG, A-6960 Wolfurt,
Tel.: 0043-5574/6706-0, www.meusburger.com




