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angaben über die Beschaffenheit und Verwendbarkeit der Produkte stellen keine zusicherung von eigenschaften dar, sondern 
dienen lediglich informationszwecken. maßgeblich für den umfang unserer lieferung ist der jeweilige Vertragsbestand

Strothmann Maschines & Handling GmbH
altenkamp 11
33758 Schloß Holte-Stukenbrock
Deutschland
tel.: +49 (0) 5207 / 9 122-0
sales@strothmann.com
ein unternehmen der Siempelkamp-gruppe.

www.strothmann.com
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Presshärten wird in der automobilproduktion 
weltweit erfolgreich angewandt. in den letz-
ten  10 Jahren waren enorme zuwächse beim 
Bau von Warmformlinien zu verzeichnen, und 
der Boom geht weiter. 

Strothmann bietet folgende lösungen an:

Seit der gründung des unternehmens im Jahr 
1976 steht der name STROTHMANN für innova-
tion im Bereich automation und Handling.

namhafte automobilhersteller und zulieferer 
weltweit vertrauen auf STROTHMANN.
unser motto lautet „innovation in motion“. Da-
mit verbinden wir die stetige Weiterentwicklung 
unserer Produkte und Dienstleistungen. Dabei 
beschreiten wir auch neue, unkonventionel-
le Wege, um unseren Kunden einen Wettbe-
werbsvorteil zu sichern. langjährige erfahrung, 
die zugehörigkeit zur Siempelkamp-gruppe 
und die Bodenständigkeit eines ostwestfäli-
schen unternehmens machen uns zu einem 
zuverlässigen Partner.

•	 Front-of-Line

•	 Hydraulische	Markierstation

•	 Servo-Zentrierstation	nach	dem	Ofen

•	 Pressenbe-	und	-entladefeeder

•	 Automatische	Fertigteilabstapelung

•	 Industrie	4.0	/	Condition	Monitoring

•	 Simulation
•	 Konstruktion	
•	 Fertigung
•	 Montage
•	 Inbetriebnahme
•	 Programmierung

unsere leistungen umfassen:

•		 Forschung
•		 Entwicklung
•	 Planung
•	 Schulung
•	 Service
•	 Produktionsbegleitung

STROTHMANN hat weltweit mehr als 60 Warm-
formlinien mit automationslösungen ausgerüs-
tet und besitzt daher langjährige erfahrung. 
Wir arbeiten mit zahlreichen namhaften anla-
genbauern weltweit zusammen.

Die hohe Qualität unserer automationslösun-
gen wird entscheidend von unseren 120 mitar-
beitern geprägt. Wir bilden unsere fachkräfte 
in verschiedenen Berufen selbst aus. außer-
dem sorgen wir für eine kontinuierliche Weiter-
bildung unserer erfahrenen mitarbeiter.

Presshärten
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Presshärtenfront-of-line

Platinenentstapelung mit magnetischer Spreizstation

Spreizstation mit pneumatisch vortaktenden Magneten und manueller Seitenverstellung

Platinenentstapelung mit Pantographenarmen, auf  
dem Platinenwagen montiert

Dank unabhängiger Sicherheitszonen in den  
entstapelzellen erfolgt die linienbeschickung 
kontinuierlich auch bei Stapelwechsel.

Die Platinenentstapelung kann wahlweise mit 
feedern oder mit robotern erfolgen.

Je nach gewähltem Handlingsgerät und Pla-
tinenbereitstellung können die Platinen als fer-
tiges los gegriffen werden. alternativ wird das 
los aus verschiedenen Platinenwagen zusam-
mengesetzt.

falls gewünscht werden die Platinen zentriert. 
Hier setzen wir üblicherweise zentrierstationen 
mit zentrierdornen ein.

Zentrierstation mit Zentrierdornen

Die Platinenbereitstellung erfolgt je nach 
Kundenwunsch auf Platinenwagen oder auf 
ortsfesten ablagetischen. Die Platinenwagen 
verfahren auf der bewährten STROTHMANN 
rundSchiene. einer der zahlreichen Vorteile 
besteht darin, daß die Schiene nur sehr gering 
aufbaut und daher problemlos von flurförder-
fahrzeugen überfahren werden kann.

Die Spreizmagnete lassen sich entweder ma-
nuell einstellen oder werden automatisch ver-
fahren. 

Vorteile im überblick:
•		Deutlicher taktzeitvorteil gegenüber  

robotern

•		Bewährte Hochleistungsfeeder

•		einfache und präzise zuführung der  
Platinenwagen auf STROTHMANN- 
rundSchiene

•		Platinenlos	kann	individuell	konfiguriert	 
werden

•		Effiziente	Zentrierstation

•		einfache integration der markierstation

Platinenentstapelung mit Doppelfeedern und
4 Platinenwagen
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PresshärtenHydraulische markierstation

gegenüber konventionellen, pneumatisch 
betriebenen markierstationen bietet die hy-
draulische markierstation von STROTHMANN 
entscheidende Vorteile.

Das hydraulische Stempeln ist sanft und leise 
und beansprucht die mechanik nur gering 
im gegensatz zu konventionellen federvor-
gespannten markiervorrichtungen. Diese sind 
sehr laut und verursachen bei jedem Stempeln 
starke Schläge, die von der mechanik aufge-
nommen werden müssen.

Der modulare aufbau erlaubt eine beliebige 
anzahl an Köpfen je nach anzahl der Plati-
nen pro los. Bei Bedarf können später weitere 
Köpfe nachgerüstet werden. auf diese Weise 
können alle Platinen gleichzeitig gestempelt 
werden.

Dadurch, dass die markierköpfe auch gegen-
überliegend angeordnet sein können, lassen 
sich beide Platinenenden ohne rotation der 
teile stempeln, was zu einem deutlichen zeit-
gewinn führt.

Hydraulische Markierstation mit je 2 gegenüberliegenden Köpfen, längs und quer verstellbar

Vorteile im überblick:
•		gleichbleibende markierqualität

•		geringe geräuschentwicklung

•		Bis zu 26 lettern und logos möglich

Der abstand zwischen den Köpfen in längs- 
und Querrichtung kann manuell oder automa-
tisch eingestellt werden. Dadurch lassen sich 
die Köpfe schnell und einfach an unterschied-
liche	Loskonfigurationen	anpassen.	Außerdem	
kann dadurch die taktzeit verkürzt werden.

alle Köpfe verfahren auf vorgespannten line-
arführungen, was für präzises markieren wich-
tig ist.

ein lineares Wegmeßsystem an jedem Hydrau-
likzylinder prüft automatisch die Blechdicke 
vor jedem markiervorgang. Dadurch werden 
Doppelbleche sicher erkannt und vom feeder 
ausgeschleust.

es können bis zu 26 markierlettern eingesetzt 
werden. Damit lassen sich beliebige markie-
rungen und großformatige logos einprägen.

optional kann der markierstempel nach dem 
markieren um eine Stelle hochgezählt wer-
den.

Die Höhe des Hydraulikdrucks ist Bestandteil 
der Werkzeugdaten und stellt sich automa-
tisch auf die anzahl der markierlettern und die 
logogröße ein. Dadurch ist eine stets gleich-
bleibende markierqualität gegeben.

Das Hydraulikaggregat ist so dimensioniert, 
dass das markieren in nur 1,7 s durchgeführt 
wird. Dadurch hat das markieren keinen ein-
fluss	auf	die	Gesamttaktzeit.

Die komplette markierstation ist hitzegeschützt 
ausgeführt, sodass sie platzsparend direkt vor 
den ofeneingang positioniert werden kann.

•		geringe taktzeit

•		integrierte Doppelblechkontrolle

•		Schnelle anpassung an unterschiedliche 
Platinengrößen
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PresshärtenServo-zentrierstation

Vorteile im überblick:
•		Servomotorisch angetriebene zentrier-
fi	nger,	dadurch	höhere	Prozesssicherheit

•		Schnelles, bequemes teachen

•		modulares Konzept

•		automatisches entsorgen von ausschuß-
blechen

•		anhebefunktion als option

•		Schnelle anpassung an unterschiedliche 
Platinengrößen

gegenüber konventionellen zentrierstationen 
mit	 pneumatischen	 Zentrierfi	ngern	 bietet	 die	
Servo-zentrierstation von STROTHMANN ent-
scheidende Vorteile.

Jeder	 Zentrierfi	nger	 sitzt	 auf	 einer	 separaten	
lineareinheit mit Servoantrieb, die in Durchlauf-
richtung manuell verschoben werden kann.

Die Schließbewegung jedes einzelnen zentrier-
fi	ngers	wird	 separat	 über	 einen	eigenen	 Ser-
vomotor erzeugt. Dadurch wird sichergestellt, 
dass jeder finger beim zentrieren in seiner ge-
wünschten endlage ankommt und somit die 
Prozeßsicherheit gegenüber konventionellen 
pneumatischen lösungen deutlich erhöht. 
außerdem lassen sich durch anfahren der fin-
ger neue lose sehr schnell teachen, und off-
set-Werte können durch eingabe in die Steue-
rung sofort und bequem eingestellt werden.

Standardmäßig	sind	16	Zentrierfi	nger	für	4fach-
lose montiert. Dank des modularen Konzepts 
können weitere zentriereinheiten problemlos 
nachgerüstet werden, um z.B. zukünftig 6fach-
lose zu fahren.

Servo-Lineareinheit mit Zentrierfi nger

Flexible, modulare Zentrierstation mit servogesteuerten Zentrierfi ngern

Die quer zur Durchlaufrichtung angebrachte 
anschlagleiste kann in Dlr auf linearführungen 
verstellt werden. im fall von ausschuß-Blechen 
wird sie automatisch angehoben, und die Ble-
che werden automatisch entsorgt. auf der 
anschlagleiste können dank der integrierten t-
Nuten	die	teilespezifi	schen	Anschläge	einfach	
montiert, justiert und beim Werkzeugwechsel 
schnell gegen neue anschläge ausgewech-
selt	werden.	Optional	 können	die	 teilespezifi	-
schen anschläge in längs- und Querrichtung 
auch motorisch verfahren werden.

Die transportrollen sind auf einer massiven Wel-
le verschraubt und können leicht ausgewech-
selt werden. Die rollen haben eine gebogene 
Aufl	agefl	äche	mit	 seitlicher	Fase.	Dadurch	 ist	
die	Kontaktfl	äche	mit	der	Platine	minimal,	wo-
durch Wärmeverluste minimiert werden. Dank 
der fase können Platinen, die an der rolle seit-
lich anliegen, beim zentrieren auf die rolle ge-
schoben werden.

optional können die Platinen mittels einer 
Hubvorrichtung ausgehoben werden.

Die aushebestreben können wahlweise ma-
nuell oder servomotorisch verstellt werden.

Manuell verstellbare Anschlagleiste

Transportrolle Aushebevorrichtung
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Roboter 5,2 Sekunden

Feeder 2,5 Sekunden

Beladezeit

Roboter 6.921.000

Feeder 8.563.500

Teilausbringung pro Jahr

3/40 3/80 3/120 3/200

X-Hub 2.500/3.300 mm 4.000/4.700 mm 6.000 mm 4.500 mm

Y-Hub 1.100 mm 1.100 mm 5.000 mm 5.000 mm

z-Hub 700 - 1.000 mm 700 - 1.000 mm 800 mm 800 mm

nutzlast 40 kg 80 kg 120 kg 200 kg

Warmform-Feeder 3/200Warmform-Transfer 3/80

Grundlage: Gesamttaktzeit mit Roboter 14 s, 4fach fallende Teile, 3-Schichtbetrieb, 350 Arbeitstage pro Jahr 
und 80% Anlagenverfügbarkeit

feeder / transfer

STROTHMANN bietet eine große Bandbreite 
an feedern und transfers für die Warmumfor-
mung an.

Sie sind speziell an die harten umgebungs-
bedingungen (Hitze, abrasiver Staub) beim 
Warmformen angepaßt und haben sich in 
mehr als 60 linien weltweit bewährt.

Optionen:

Spreizvorrichtung unter der X2-achse, dadurch 
geringerer Platinenabstand im ofen

X2-achse mit separatem antrieb, dadurch zu-
sätzliche taktzeitoptimierung

optional sind auch andere Hübe in X, Y und z möglich.

Traglasten bei verschiedenen X-Hüben

Kurzgreifer-Tooling 

Vorteile des feeders/transfer gegnüber einem roboter:
•		Deutlich höhere ausbringungsleistung  

durch geringere Handlingszeit

•		transfer mit tooling kann bei entsprechen-
den Platzverhältnissen während des um-
formens neben dem Werkzeug warten; 
dadurch verkürzt sich die taktzeit weiter

•		einfache montage an den Pressen- 
ständern

•		geringer Platzbedarf

•		einfacheres tooling, wenn die Platinen  
an der außenkante gegriffen werden2.000

3.000

4.000

5.000

6.000
Hub (mm)

Nutzlast (kg)40 80 120 160 200

3/40

3/80
3/200

3/120
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Beispiel für automatische Fertigteilabstapelung für 
4fach-Los

Vorteile im überblick:
•		einfache umrüstung bei Bauteilwechseln

•		Verbesserte Sicherheit

•		erhöhung der Wirtschaftlichkeit 
(reduzierung der Personalkosten)

•		für alle Warmformteile geeignet

•		ablage in universalbehälter oder 
teilespezifi	sche	Behälter

•		erhöhte Packungsdichte

automatische fertigteilabstapelung

eine automatische fertigteilabstapelung legt 
nach der Presse die fertigen teile automatisch 
in die vorgesehenen Behälter. Dadurch läßt 
sich die anzahl der Bediener reduzieren mit 
entsprechenden Personalkosteneinsparun-
gen.

außerdem wird die Sicherheit verbessert, denn 
es gibt keinen Kontakt mehr zwischen Perso-
nen und den heißen und teilweise scharfkanti-
gen Bauteilen.

Da die anforderungen unserer Kunden erfah-
rungsgemäß sehr unterschiedlich sind, gibt es 
keine Standardlösung. Jede abstapelanlage 
wird individuell zugeschnitten in abhängigkeit 
von den Platzverhältnissen, vom teilespektrum, 
den Behältertypen, der taktzeit etc.

Die nachfolgend dargestellte automatische 
abstapelung ist so ausgelegt, daß sie bei einer 
taktzeit von 15 s bis zu 4 Bauteile gleichzeitig in 
Standard-gitterboxen legen kann.

Beispiel für automatische Fertigteilabstapelung für 4fach-Los

Die 4 Bauteile werden vom entladefeeder auf 
ein Shuttle gelegt. Das Shuttle fährt zur absta-
pelanlage. Dort greifen 2 roboter jeweils 2 tei-
le und legen diese auf eine zwischenablage. 
Jede zwischenablage fährt nun wiederum in 
Haltebacken ein und streift dort das Bauteil 
ab.

auf diese Weise ergibt sich eine sehr hohe 
Packungsdichte, die manuell nicht erreicht 
werden kann. Dadurch passen mehr Bauteile 
in eine gitterbox mit entsprechenden Kosten-
vorteilen. 

Wenn die Haltebacken mit einer kompletten 
lage gefüllt sind, fahren sie von oben über eine 
linearachse in die gitterbox und legen dort 
die komplette lage ab. Wenn die gitterboxen 
gefüllt sind, werden sie vom Bediener gegen 
jeweils eine neue gitterbox ausgetauscht. 
Dabei arbeitet die anlage weiter. Somit ist ein 
kontinuierlicher Betrieb sichergestellt. 

als notfallkonzept dient ein mittig angeord-
netes Stahlplattenscharnierband, auf das der 
entladefeeder die Bauteile legt, die dann von 
Bedienern manuell abgestapelt werden kön-
nen.

Sehr hohe Packungsdichte der abgestapelten
Fertigteile
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PresshärtenCondition monitoring

mit der fortschreitenden Digitalisierung wird 
die Kommunikation und Kooperation zwischen 
mensch und maschine deutlich ausgewei-
tet, um die gesamte Wertschöpfungskette zu  
optimieren.

ein Schritt dahin ist die permanente über- 
wachung kritischer Verschleißteile.
STROTHMANN hat zu diesem zweck ein um-
fassendes Condition monitoring-System ent- 
wickelt. es umfaßt die Bereiche Datenerfas-
sung, Datenauswertung und Datendarstellung. 

Daraus werden prädiktive maßnahmen abge-
leitet, um einen ungeplanten Produktionsstill-
stand zu vermeiden. Dadurch ergeben sich 
folgende Vorteile:

•		es werden nur wirklich notwendige Bauteile 
ausgewechselt, und dieses rechtzeitig (zu-
standsbezogene Wartung). Dieses führt zu 
einer deutlichen Kostenreduzierung im Ver-
gleich zur klassischen präventiven Wartung, 
bei der Bauteile ungeachtet ihres tatsächli-
chen zustands ausgewechselt werden.

•		Die maschinenverfügbarkeit wird weiter 
erhöht.

Der umfang des Condition monitoring kann  
individuell an die Kundenbedürfnisse ange-
paßt werden.

Beispiel 1:
Führungswagen von Linearführungen

Jeder führungswagen ist mit einem Vibrations-
sensor versehen. Die Signale aller Sensoren 
werden in einer auswerteeinheit zusammen-
gefaßt. Je nach Signalart unterscheidet das 
System:

1.  nachschmierung erforderlich (erfolgt auto-
matisch)

2.  Verschleißgrenze rückt näher

im fall 2 erscheint ein Hinweis auf dem Bedien-
erbildschirm mit angabe der restlebensdauer. 
So kann der Bediener den austausch in einen 
produktionsfreien zeitraum legen, und eine 
Produktionsunterbrechung wird vermieden.

Beispiel 2:
Energieketten
ein in die gleitende Kette integriertes Verschlei-
ßelement berührt das sich bewegende obere 
Kettentrum. ab einer bestimmten anzahl an 
zyklen ist das element verschlissen und gibt ein 
Signal an die maschinensteuerung. auf dem 
Bildschirm wird die Kettenrestlebensdauer an-
gegeben; auf dieser Basis kann der austausch 
geplant werden. 

zusätzlich kann in die energiekette eine meß-
leitung gelegt werden. Sollte die meßleitung 
ein Signal senden, deutet dieses den begin-
nenden Verschleiß der Kabel bzw. Schläuche 
hin. auch hier kann dann der austausch ge-
plant werden.

Beispiel 3:
Verbrauchsmessungen
unter festgelegten Produktionsbedingungen 
treten typische Verbräuche von Strom und luft 
auf (referenzwerte). Diese referenzwerte kön-
nen mit den tatsächlichen Werten verglichen 
werden. Bei abweichungen außerhalb eines 
festgelegten toleranzbandes gibt es eine 
fehlermeldung auf dem Bildschirm. Durch 
abgleich mit anderen Kenngrößen, z.B. Vibra-
tionsmessungen an Wälzlagern, kann die ursa-
che noch genauer zugeordnet  werden.
außerdem werden trends dargestellt, sodaß 
ein schleichender Verschleiß erkannt wird und 
rechtzeitig Wartungsmaßnahmen geplant 
werden können.

Weitere funktionen wie Summenbildung etc. 
zeigen den gesamten Verbrauch innerhalb ei-
nes gewünschten zeitraumes. So können die 
tatsächlichen Produktionskosten genau ermit-
telt werden.

Bei elektromotoren wird die einschaltdauer 
summiert und mit einer rechnerischen lebens-
dauer verglichen. ab einem bestimmten Wert 
gibt es einen Hinweis, sodass die Wartung in ei-
nen produktionsfreien zeitraum gelegt werden 
kann. 


